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La presente investigación titulada “Mejora de la Gestión de Compras para incrementar la 
productividad del área de producción de alimentos balanceados de la empresa San Bernardo 
S.A.C - Lima, 2018”, tiene como objetivo general, determinar como la mejora en la gestión 
de compras incrementa la productividad en el área de producción de alimentos balanceados 
de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
El diseño de la investigación es pre experimental de tipo aplicada, debido a que busca 
confrontar la parte teórica con la realidad. La población de estudio estuvo conformada por 
los meses de marzo, abril del año 2018; sin embargo se obtuvo datos del área de producción 
de alimentos balanceados de los meses de julio 2016 hasta febrero 2017, analizados antes y 
después de la mejora en la Gestión de Compras. La muestra es seleccionada por conveniencia 
igual a la población. La técnica empleada para la recolección de datos fue la observación, y 
los instrumentos utilizados fueron los siguientes formatos: Ficha de registro de Pedidos 
Recibidos Conformes, Pedidos Generados, hojas de verificación de Toma de Tiempos, 
formato de cálculo del Número de Muestras, medición del Tiempo Estándar, ficha de registro 
del Diagrama de Actividades del Proceso, ficha de Control de Producción y la ficha de 
estimación de Eficiencia, Eficacia y Productividad, así como el cronómetro. 
 


















This research entitled "Improvement of Purchasing Management to increase the productivity 
of the feed production area of the company San Bernardo SAC - Lima, 2018", has as a 
general objective, to determine how the improvement in purchasing management increases 
the productivity in the area of balanced feed production of San Bernardo SAC - Lima, 2018. 
 
The design of the research is pre-experimental of applied type, because it seeks to confront 
the theoretical part with reality. The study population was made up of the months of March, 
April of the year 2018; however, data was obtained from the area of balanced feed production 
from July 2016 to February 2017, analyzed before and after the improvement in Purchasing 
Management. The sample is selected for convenience equal to the population. The technique 
used for data collection was observation, and the instruments used were the following 
formats: Record of Orders Received Conform, Generated Orders, Timestamp verification 
sheets, format for calculating the Number of Samples, measurement of the Standard Time, 
record of the Process Activities Diagram, Production Control record and the estimate sheet 
of Efficiency, Efficiency and Productivity, as well as the stopwatch. 
 








































1.1.- Realidad Problemática 
1.1.1- Internacional 
 
La industria porcina a nivel global es un sector en crecimiento para explicar esta situación 
existen dos factores. Por un lado, se debe analizar desde el cambio de hábito en el consumo 
y el aumento del precio de la carne bovina. A este hecho, se suma un sector que realizó 
fuertes inversiones en infraestructura, incorporó genética y mejoró sus números productivos. 
El mercado chino es uno de los más lucrativos para la carne de cerdo, y a pesar de un ligero 
descenso en la demanda para el año, el mero tamaño del mercado permite amplias 
oportunidades. El sector chileno ha aprovechado esta oportunidad y para el total del año 
2016 exportó a este país de oriente 119,889 toneladas, lo que supone un 38% más en volumen 
que en 2015, y este aumento sigue una tendencia que comenzó en el año 2011. La industria 
chilena es una de las más avanzadas del mundo, y la experiencia en exportación y adaptación 
tanto en los cortes como en las regulaciones y normas, ponen al sector chileno a la 
vanguardia. (ASPROCER) 
Figura 1. Producción mundial de carne de cerdo 2006-2016 
Fuente: TLCAN (2016) 
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Una vez más, a pesar del escándalo de la carne, Brasil continúa siendo uno de los 
procesadores más relevantes del panorama global. Se prevé que la industria de carne de cerdo 
no tenga grandes cambios ni por el escándalo ni por las condiciones naturales del mercado. 
Aun así, Brasil añadió un nuevo destino exportador a su portafolio, Perú. Pero a su vez, Perú 
también abrió las puertas del mercado boliviano, uno que muestra gran potencial de 
crecimiento en el consumo de este tipo de carne. Aunque el mercado peruano no es el más 
importante, sí lo son Argentina y Uruguay, principales consumidores de carne de cerdo de 
Brasil. De acuerdo con los datos del USDA, se prevé que el aumento en la producción de 
carne en Brasil sea del 3%, y que el costo de producción continúe siendo principalmente 
ocupado por el costo de la alimentación que supone un 77% del costo total de producción. 
(TLCAN) 
En los países europeos la situación es variada, Alemania redujo su producción en un 3%, 
Dinamarca redujo su producción en un 4%.Por el contrario, España que es segundo 
productor de porcino, aumento su producción en un 1%, al igual que Polonia, considerando 
que estos dos últimos en los últimos años se ha hecho mucha inversión en el sector porcino, 















Figura 2.Producción de cerdos en Europa 
Fuente: FAO (2018) 
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Según indica FAO, “Se espera que los precios nominales de la carne empiecen en niveles 
similares a los registrados en 2010 y, en la mayoría de los casos, que sigan una tendencia al 
alza. En 2025, se proyecta que los precios de la carne de vacuno y de cerdo aumenten a 
alrededor de USD 4 497/t en equivalente de peso en canal (c.w.e.) y USD 1 580/t c.w.e., 
respectivamente, y que los precios mundiales de carne de ovino y de ave aumenten a 
alrededor de USD 3 857/t c.w.e. y USD 1 571/t de peso del producto (p.w.), respectivamente. 
En términos reales, se espera que los precios de la carne muestren una tendencia a la baja a 
partir de sus recientes niveles altos” (2018, p.20). 
Figura 3. Pronostico Precios mundiales de la carne. 
Fuente: FAO (2018) 
 
En Latinoamérica La producción de la carne de cerdo en el último informe del USDA 
(Departamento De Agricultura De Los Estados Unidos)   sobre los mercados ganaderos 
reporta que la producción de carne de cerdo aumentará un 3% en el 2018, parte de este 
aumento será impulsado por la alta demanda de países latinoamericanos, tales como 
Colombia, Chile y Argentina. Brasil avanza a pasos agigantados, en las últimas semanas ha 
agregado como nuevo destino de exportación al mercado peruano, por lo que suma un nuevo 
país a su lista de clientes vecinos. En Sudamérica los principales compradores de carne de 
23 
 
cerdo brasileña son Argentina y Uruguay, ambos países importan cortes que son consumidos 
con una alta demanda. Los gremios de porcicultores de estos países alegan por el bajo control 
de las autoridades estatales para el ingreso de carne de cerdo brasileña, pues afecta de forma 
significativa el precio del mercado nacional y la evolución de la industria del cerdo. 
En FAO, La producción de carne continúa dominada por Brasil, China, la Unión Europea y 
Estados Unidos, aunque se espera que el crecimiento de los resultados de estos productores 
se desacelere marginalmente durante el periodo de las perspectivas (FAO/OCDE, 2018, 
p.126). 




Según el Banco Central de Reserva del Perú (BCRP), se revisa a la baja la tasa de crecimiento 
del sector agropecuario de 2,8 a 2,5 por ciento para 2017. Para el año 2018, la proyección se 
revisa ligeramente a la baja con respecto al Reporte de Inflación de diciembre. Se espera que 
las condiciones climáticas actuales se disipen hacia 2018 y que en dicho año el sector crezca 
4,9 por ciento. (2017, p.40) 
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Tabla 1: PBI por Sectores Económicos 
Fuente: BCRP 
En el 2018, Ana María Trelles gerente general de la Asociación Peruana de Porcicultores 
(APP),en una declaración por el “Día del Chicharrón”, la producción nacional de carne de 
cerdo  habría alcanzado las 208 mil toneladas, lo que representaría un incremento de 4% 
respecto a las 200 mil toneladas producidas el 2018. Además señaló, que este incremento se 
debe a que varias empresas han incrementado sus poblaciones para satisfacer la demanda 
nacional por dicho producto que va en aumento. Agregó que la producción nacional de carne 
de cerdo, sumado a la importación de este producto (cerca de 9 mil toneladas en el 2017), 
impactó para que el consumo per cápita en nuestro país ascienda a los 6.6 kilos, cifra que 
representa el doble de lo registrado en el 2010. 
La competencia en el sector porcino en el Perú están aumentando la producción y en cuando 
a mejorar mediante la crianza responsable, incluso  el Ministerio de Agricultura y Riego ( 
Minagri) y la Asociación Peruana de Porcicultores, lanzaron hoy el programa de actividades 
por el Día Nacional del Chicharrón de Cerdo Peruano, que se celebra el tercer sábado de 
cada año, por esta razón las porcicultores tienen como objetivo intentan lograr aumentando 
su producción de cerdos , mejor la calidad de la carne, y la confiabilidad del control y 
erradicación de las enfermedades porcinos. De esta manera también podrán lograr conseguir 
un posicionamiento sólido en el mercado de la Industria dela carne de cerdo. 
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Tabla 2: Empresas asociadas en APP 
Fuente: Asociación Peruana de Porcicultores – Pagina Web; Elaboración propia. 
 
La tabla 2, nos muestra una lista de  empresas porcicultoras que se encuentran inscritas en 
la Asociación Peruana de Porcicultores (APP), realiza trabajos en planes y programas que 
fortalezcan la actividad porcina en el país y le permitan ser más competitiva en el actual 
entorno de globalización económica, ya que la industria de producción de la carne cerdo en 
particular depende generalmente en el alimento balanceado que consume el cerdo, es por esa 
razón que se realizara la investigación en la planta de alimento balanceados esta  se divide 
en tres departamentos de producción que son pre-prensa, prensa y post-prensa como se 
muestra en la Figura 5.  
 
Figura 5, Departamentos de producción de mezcladora 
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El 2018 se ha iniciado como un año complicado para el sector porcino. Los ganaderos están 
venciendo los cerdos por debajo de los costos de producción. En el 2017, los precios se han 
mantenido un 10% por debajo de los de 2016, se bien ha sido un buen año para los ganaderos. 
El consumo se ha mantenido estable, tras el descenso del 2016, que no solo afecto a la carne 
de cerdo sino a la mayoría de las carnes. (Miguel Higueras director (ANPROGAPOR)) 
Existe un gran potencial de desarrollo de la industria porcina tecnificada dado que nuestros 
costos de producción bordean el $ 0.97 por kilo frente a otros países productores como China 
y Dinamarca que presentan costos superiores a $1.20. A partir de agosto del 2006, como 
resultado de un aumento de la demanda por materias primas de los proyectos de producción 
de biocombustibles que son las mismas usadas en la alimentación de los cerdos, los costos 
de producción han ido aumentando, lo cual deberá reflejarse en un aumento de los precios 
de los productos cárnicos, estimándose que deberán seguir manteniendo un margen 
diferencial en los costos de producción. Tal es el caso del maíz, que representa un 60% de 





San Bernardo S.A.C, es una empresa dedicada al sector porcino, que se dedica a la crianza 
y producción de carne cerdo. La empresa se divide en dos plantas de producción una que es 
la granja donde se realiza el proceso de crecimiento del cerdo, que se encuentra ubicada en 
Huaral en el distrito de Aucallama y planta de producción de alimentos balanceados que se 
encuentra ubicada en el distrito de Puente Piedra, en el cual se realizara el estudio, esta cuenta 
con propia molienda y flota de transporte, siendo una de sus mayores estrategias en cuanto 
a reducción de costos.  
 
Sin embargo, esta empresa presenta problemas que están causando que su productividad no 
sea la adecuada. Después de ver este panorama, se obtuvieron los datos históricos de la línea 
de producción de los últimos ocho meses de la empresa San Bernardo S.A.C., como se puede 






Tabla 3: Situación actual de la empresa en los últimos ocho meses 
Fuente: Elaboración propia 
 
Asimismo, en la tabla 3, se puede observar que en estos últimos ocho meses la eficiencia 
promedio es de 68% y la eficacia de 85%, obteniendo como productividad promedio 57% 
Figura 6: Situación actual de la empresa en los últimos ocho meses 
Fuente: Elaboración propia 
 
1.1.4- Análisis de la problemática 
 
A partir de esto, se realizó un análisis de causa-efecto haciendo uso de la herramienta de 
calidad que se muestra a continuación.               




EFICIENCIA 69% 67% 67% 67% 68% 68% 68% 68% 68%
EFICACIA 86% 83% 84% 84% 85% 85% 85% 85% 85%
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En la figura 7, al aplicar la técnica de las 6M’s se muestran los problemas que presenta la 
empresa San Bernardo S.A.C. y que pueden ser causantes de la baja productividad.  
Luego, cuantificamos mediante la técnica de Pareto, que inicialmente nutrimos de datos 
gracias a una matriz relacional, según la tabla 4: 
 









Fuente: Elaboración propia 
A continuación, se muestra el análisis Pareto en la Tabla 5:  
Tabla 5: Número de Ocurrencias de las causas encontradas 
Fuente: Elaboración propia 
 
Observamos que la mayor cantidad de problemas en la empresa se deben al 
desabastecimiento de insumos (22.0%), proveedores no calificados (19.50%), tiempos no 
estandarizados (17.10%) y métodos de trabajo inadecuados (14.6%); los cuales son los que 
más influyen a la baja productividad de la empresa, según la Figura 8.
Frecuencia
Acumulada
C2 Materia Prima Desabastecimiento de insumos 9.00 9 22.0% 22.0% 80%
C9 Método Proveedores no Calificados 8.00 17.00 19.5% 41.5% 80%
C8 Medición Tiempos  no estandarizados 7.00 24.00 17.1% 58.5% 80%
C10 Métodos Métodos de trabajo inadecuados 6.00 30.00 14.6% 73.2% 80%
C3 Materia Prima Inventario en mal estado 3.00 33.00 7.3% 80.5% 80%
C4 Maquinaria Fallas en la maquinaria mezcladora 2.00 35.00 4.9% 85.4% 80%
C5 Medio Ambiente Desorden en el área de molienda 2.00 37.00 4.9% 90.2% 80%
C6 Medio Ambiente Falta de Política Ambiental 2.00 39.00 4.9% 95.1% 80%
C1 Mano de Obra Falta de capacitacion al personal 1.00 40.00 2.4% 97.6% 80%
C7 Medio Ambiente Inadecuada iluminación 1.00 41.00 2.4% 100.0% 80%
41.00 100.0%
80-20N° Estratificación Causas FRECUENCIA % TOTAL
% TOTAL 
ACUMULADO
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 PUNTAJE
C1 0.0 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.00
C2 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 9.00
C3 1.0 0.0 0.0 0.0 1.0 1.0 0.0 0.0 0.0 3.00
C4 1.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0.0 2.00
C5 0.0 0.0 0.0 0.0 1.0 1.0 0.0 0.0 0.0 2.00
C6 1.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0.0 2.00
C7 1.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.00
C8 1.0 0.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 0.0 1.0 7.00
C9 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 0.0 1.0 8.00









Luego se procedió a realizar la estratificación de las causas como se muestra en la Figura 9, 
agrupándolas en cuatro estratos: gestión, calidad, proceso y mantenimiento. Gracias a esto, 
se logró apreciar que los estratos de mayor incidencia son Gestión y Procesos, con 
porcentajes de incidencia de 44% y 33% respectivamente. 
Figura 9: Estratificación de las causas 
Fuente: Elaboración propia 
 
Finalmente, se realizó un análisis de criticidad con la matriz de priorización para determinar 
cuál de los dos estratos con mayor porcentaje debían priorizarse. 
Figura 10: Matriz de Priorización en base a datos proporcionados por la estratificación 














































































































GESTION 1 1 1 0 0 1 ALTO 4 44% 5 16 1
PROCESOS 0 1 1 0 0 1 ALTO 3 33% 4 8 2
MANTENIMIENTO 0 0 0 0 1 0 BAJO 1 11% 3 2 3
CALIDAD 0 1 0 0 0 0 BAJO 1 11% 2 3 4
Total de Problemas 1 3 2 0 1 2 9 100%
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En la figura 10, se muestra los resultados del análisis, siendo el estrato de Gestión el que 
obtiene la calificación más alta con 16 y le sigue Procesos con 8. Es así que, junto con el 
Jefe de Producción se determinó dar la prioridad al estrato de Gestión por tener mayor 
impacto del resto.  
 
1.2.- Trabajos Previos 
 
RESTREPO, Sergio, su trabajo de investigación tiene como título la “Propuesta de mejora 
al proceso de compras internacionales para la gerencia de entretenimiento de almacenes 
Éxito SAC”, Tesis (Título de Ingeniero Administrador).El principal problema que se tenía 
en el almacén era una serie de falencias tanto generales con especificas en cuanto a l manejo 
de la información como por ejemplo el exceso de procedimientos sin valor, exceso de 
documentos, y sobre todo dependencia de los proveedores ya que estos no cumplían las 
entregas en el tiempo pactado, es por tal motivo que se propuso la mejora para mejorar el 
desempeño general del proceso, se redujo a 60 actividades y 82 tareas, pasando del 55% al 
42.5% en procesos. Por ello se ha evaluado la productividad, comparándolo con meses 
anteriores lo que dio como resultado una mejora en la productividad de 15%, con ello nos 
indica que la que hubo gracias a la reducción de actividades en el proceso de compras. 
Además, se implementó un programa de capacitación continuo en el comercio exterior y en 
la gestión comercial, en cada colaborador mejorando la las actividades en la áreas que 
intervienen y mejorando los términos de negociación obteniendo así el control total y en 
tiempo real los imprevistos relacionados con la logística de exportación mejorando así la 
estrategia comercial de la empresa. 
 
RODRIGUEZ, J.(2008)” La relación entre las prácticas y el desempeño de la función de 
compras en la industria española: el papel de la integración estratégica y de la implantación 
de tecnologías de la información y la comunicación”, en esta tesis doctoral se aprecia 
claramente la implementación de TICs en el que se indica los componentes o dimensiones 
para la aplicación en las actividades de compras, es su investigación muestras la ventajas de 
estas tal como  en el “ámbito de la función de compras, esta ventaja se fundamenta en la 
posibilidad de desarrollar prácticas avanzadas de gestión de las compras y el 
aprovisionamiento tales como el control y seguimiento de proveedores, la implicación de los 
mismos en el diseño de productos y procesos, y su integración logística. Se concluyó que las 
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TICs pueden contribuir en la puesta en marcha de sistemas de aprovisionamiento más 
sofisticados que lleven a mejores resultados de la función de compras. Sin embargo, la 
inversión en tecnologías no debe verse como un fin, sino como un medio o una base sobre 
la que construir una mejor gestión” (p.90). 
 
BARRIOS Jeffrey y MÈNDEZ Martha. “Propuesta de mejoramiento del proceso de 
compras, teniendo en cuenta su integración con los procesos comerciales y planeación de 
producción para la empresa ARTPRINT LTDA” Tesis (Título de Ingeniero 
industrial).Bogotá: Pontifica Universidad Javeriana, Escuela Ingeniería, 2012. Los autores 
comienzan describiendo la estructura organizacional de la empresa y una breve descripción 
de las aéreas de la empresa. “El objetivo del presente trabajo de grado es proponer el re-
diseño de la relación de los procesos de las áreas de comercial, planeación de la producción 
y compras, Con la implantación de la propuesta de mejoramiento se logró que los inputs 
tengan soporte histórico, consiguiendo así mayor certeza al momento de realizar las 
requisiciones de material, adicionalmente se reducirán los tiempos de operación para la 
obtención de esta información, reduciendo los tiempos de las operaciones de 86 minutos en 
promedio a 15, logrando una reducción de 82,55%. A la vez se pretende disminuir el 
indicador de pedidos no conformes que se encontraba en promedio en 45% a un 10%, dado 
que se acortan los tiempos de proceso entre las áreas comerciales, planeación de la 
producción y compras. El proyecto que se llevó a cabo permitió a la compañía ser más 
competente, actualizándola y preparándola para los retos que se encontrarán durante la 
expansión de mercado buscando mejores resultados y satisfacción en los clientes y haciendo 
más factibles alianzas estratégicas que permitan que las metas puedan ser alcanzadas”(p.90). 
 
ASUDADIN Inés. “Control interno del proceso de compras y su incidencia en la liquidez de 
la empresa comercial Yucailla”.Tesis (Titulo de ingeniería en contabilidad y auditoría). 
Ambato: Universidad técnica de Ambato, Escuela contabilidad y auditoría, 2011. La 
presente investigación tuvo como principal objetivo elaborar un proyecto el cual se lleve un 
buen control interno de compras el cual cumpla con la   eficiencia y eficacia logrando cumplir 
las metas. Se observaron los documentos realizados del proceso de compra verifico que los 
244 documentos existe un 64% en ordenes de compras el cual no presentaban datos ni firmas 
de responsabilidad. A la vez analizo que las órdenes de compras el 86% no poseen la 
aprobación de parte de gerencia y en cuanto a pagos de proveedores las facturas en 98% no 
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se adjuntan las copias de los cheques emitidos. Esto muestra claramente que la empresa no 
realiza su debido control de compras, esto ha ocasionado que exista el problema en la 
empresa, la falta de experiencia y capacitación en el personal netamente del área en compras 
lleva a seguir realizando un inadecuado control en la gestión de compras. El autor propuso 
una reestructuración del control interno del proceso de compras con el único fin de ayudar a 
resolver este problema. Se llegó a concluir que se es indispensable que la persona que se 
encuentra a cargo de las compras sea la persona capacitada para negociar, analizar precios, 
escoger proveedores, solicitar productos de buena calidad para que de esta manera ayude a 
la empresa a ser más productiva y sobre todo rentable con una liquidez que ayude a 
permanecer en el mercado. 
 
FERRO, Lariza (2015) presenta su trabajo de tesis ”Proyecto de mejora en el proceso de 
gestión de compras de insumos en la empresa Aza Graphic Perú SAC” el cual realizo para 
optar por el título Profesional de Licencia de Administración y Negocios Nacionales, en la 
universidad privada Norbert Wiener, Lima, Perú, facultad de ciencia empresariales la 
investigación tuvo como objetivo proponer un modelo de mejora para la gestión de compras 
de la empresa Aza Graphic Perú SAC, debido a los distintos problemas que se pudieron 
identificar que suscitan en la organización durante el proceso de compras. Entre los 
resultados que se obtuvieron en la implementación dela mejora, se decido tener un 
procedimiento para realizar las compras, documentarlos, utilizando los método para 
proyectar la demanda, solucionando y controlando el stocks, reduciendo al 0.9% en el primer 
trimestre las demoras en producción por desabastecimiento. Por último, se aplican los 
formatos para gestión de las compras el cual permitió llevar un mejor control y 
abastecimiento. 
Se aumentó la productividad de la mano de obra en un 11 % de trabajo por horas/hombre 
por parte de los trabajadores. 
 Además la eficiencia aumento en 1.30%, 5%, 7%, 3.5% y 3.9%. 
 
ÁLVAREZ, Jorge(2013) en su tesis para optar el título profesional e ingeniero industrial en 
la universidad San Martin de Porres, Lima, Perú tiene como título” Diseño, construcción e 
implementación de un nuevo sistema de clasificación de proveedores en la empresa 
SIDERPERÚ”, en cual se determina los siguientes problemas en el diagnóstico de la 
investigación, el cual se originaban por la necesidad del área de compras y contratos en 
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adquisiciones retrasando los procesos y servicios, estos proveedores en su mayoría son 
stakeholders que tenían una gran participación en la cadena de suministro, estos no tenían 
un sistema de evaluación el cual se reduzcan los costos y los riesgos que implica la 
contratación , la investigación tiene como objetivo principal, lograr al porcentaje de 
proveedores clasificados u homologados (80%), logrando al final de proceso clasificar al 
85% de los proveedores invitados a participar en el proceso, se logró sobrepasar la meta 
trazada, de 90%, respecto de la cantidad de proveedores locales homologados, teniendo al 
final del proceso la clasificación u homologación del 100% de proveedores locales. Por 
último se implementó la aplicación de este nuevo sistema se logró un ahorro de S/. 434.38 
por propuesta evaluada, a la ves tener se estableció un sistema estandarizado de evaluación 
de proveedores permite tener una precalificación objetiva de los mismos y permite realizar 
una mejor selección de los proveedores que participarán en las licitaciones. 
 
ESPINO,E (2016) El presente trabajo tiene como título “Implementación de mejora en la 
gestión compras para incrementar la productividad en un concesionario de alimentos”, este 
se ha desarrollado en el diagnóstico y propuesta de mejora en la gestión compras con la 
finalidad de incrementar la productividad de un concesionario de alimentos de Lima; y 
comprende varias etapas la cual inicia desde la recopilación de información, verificación y 
análisis de la actual gestión compras; dicho resultado nos permitirá realizar una propuesta 
de mejora para la gestión compras; poniendo un énfasis especial en la disminución de los 
costos, reducción de tiempos, mejora en la entrega de los productos e incremento en la 
demanda de clientes atendida; todo ello basado en herramientas, técnicas, diagramas. Se 
obtuvo como resultado con la implementación una mejora en la cantidad y calidad de los 
productos y esto se refleja en nuestro promedio mensual de entrega de productos perfectos 
el cual oscila en el 85% en comparación al 60% del mes anterior; este indicador nos permite 
analizar la producción en el enfoque de recepción de insumos y seguir en constante mejora 
continua, con la finalidad de incrementar la productividad. Además aumento el porcentaje 
de demanda de clientes atendidos con la implementación de mejoras en la gestión compras 
del 63.13% hasta un 80.80% en la última semana, dándonos un promedio mensual de 74.74% 
siendo beneficioso para la empresa. 
 
ORTIZ (2014). En su investigación titulada “Propuesta de mejora en la gestión de compras 
de una empresa textil de prendas interiores y exteriores femenina”. Para optar el Título de 
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Ingeniero Industrial. Estudio método científico – estadístico. En 13 la presente investigación 
se realizó una prueba donde se contó con la participación estratégica con el proveedor de los 
empaques, se utilizó las compras justo a tiempo. Dicho piloto tuvo una duración de dos 
semanas y se obtuvo como resultado un 191 cumplimiento satisfactorio del 94.85%. 
Asimismo, se generó una relación favorable entre los miembros de ambas empresas, tanto 
del comprador como del socio estratégico. En ese contexto, cuando el personal de la empresa 
iba a recoger los empaques hacia el almacén del proveedor, este le brindaba todas las 
facilidades posibles para reducir cualquier inconveniente que pudiera suceder. 
 
MELGAR,J (2017) presenta su trabajo de tesis “La Gestión de Compras para mejorar la 
calidad de servicio en la empresa Segem S.A.C., Lima, 2017”,el cual se realizó en la 
universidad Cesar Vallejo para obtener el título de ingeniero empresarial, observa que la 
causa más relevante de la baja calidad de servicio son las compras, el cual se obtuvo como 
los resultados que se logra incrementar la calidad de servicio mediante la gestión de compras, 
ya que las cifras indican que antes de la mejora el porcentaje de calidad de servicio con 
respecto al trabajos realizados a tiempo en promedio del pre test era de 70,9% y después de 
la mejora se observa que es de 84,2%. 
 
1.3.- Teorías relacionadas 
 
Procesos 
Según la ISO 9000:2015 un proceso es un: “Conjunto de actividades mutuamente 
relacionadas que utilizan las entradas para proporcionar un resultado previsto” (p.15). 
Bravo (2008, p.15) menciona que los procesos se pueden diseñar, describir, documentar, 
comparar, eliminar, modificar, alinear o rediseñar; y que al hacerlo se pueden cumplir las 
estrategias de la empresa y mejorar su eficiencia, atención al cliente, calidad, productividad 
y muchos otros aspectos. 
Para Suñe, Gil y Arcusa (2010, p.77), se puede decir que “un proceso productivo es una 
sucesión de operaciones que transforma las materias primas y/o productos semielaborados 
en productos terminados de mayor valor”. 
1.3.1.- Gestión de Compras 
Importancia de las compras 
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Según Martínez (2013) nos menciona, “Las compras bien planteadas deben de redituar a la 
empresa ahorros en efectivo, en su liquidez, y en la fluidez del capital. Bajo un sistema 
organizado, las compras le representan a la empresa una buena administración, negociando 
plazos de pago, descuentos, oportunidad de uso otros beneficios” (p.15). 
Lo que autor infiere es las compras es vital para la adquisidor de los insumos o los recurso 
de necesidad en toda empresa. 
Tipos de compras 
Según Sangri (2013), En las compras existen distintos tipos el cual emplea según, la cual 
recuren y utilizan dependiendo de su actividad de producción en la empresa. 
 Compras anticipadas: Son aquellas que se planean de antemano, mediante un programa 
de base y que están estipuladas en un requerimiento normal. 
Razones: 
- Para cubrir inventarios 
- Para obtener reservas 
- Cuando la producción va en crecimiento 
- Para evitar compra de emergencia 
- Para tener inventario a precios económicos 
Riesgos: 
- Perdidas por inventarios obsoletos 
- Perdidas cuando el mercado se contrae 
- Exceso de inventarios y problemas financieros 
- Gastos excesivos de mantenimiento almacenaje, descomposición. 
 Compras de emergencia: Estas surgen cuando el factor tiempo afecta la compra normal, 
por lo general, este tipo de compra es para cubrir requerimiento de última hora o tapar 
fallas de adquisición o cubrir fallas errores en el área de producción. 
Razones: 
- Para cubrir fabricaciones de última hora 
- Por tener existencias faltantes 
Riesgos: 
- Perdidas por costos fuera del presupuesto 




- Tiempo y precio: Es posible que también a ellos, les ocasiona una fuerte 
problemática la adquisición de sus componentes y su materia prima, esto trae como 
consecuencia que sus costos aumenten y ellos nos lo reflejen en sus facturas. 
 Compras de excedentes: Esto ocurre en algunas ocasiones, cuando el proveedor, recurre 
a la empresa compradora y le informa que ya no va producir el requerimiento, y le ofrece 
un precio muy por debajo del que siempre cotiza, y la empresa compradora efectúa la 
compra. Los factores para este tipo de compra, son: la oportunidad y el económico. 
 Compras especiales: Este tipo de compra ocurre, cuando hay un requerimiento, que por 
lo regular no se ocupa rutinariamente, o que sus volúmenes son muy pequeños. 
Extraído del libro “Administración de compras” (p.25-28) el muestra y detallada los 
distintos tipo de compras que existe, también se muestra en la Figura 8. De una manera 
gráfica. 
Figura 11.Tipos de Compra 
Fuente: Sangri, A. (2013) 
Personal del Área de Compras: 
Estos están integrados por personal necesarias y sobre todo calificadas para poder manejar 
eficientemente el departamento de compras 
Compras anticipadas:
Son aquellas que se planean de antemano,mediante 
un programa base y que estan estipuladas de un 
requerimientos normal.
Compras de emergencia:
Este tipo de compra es para cubrir requerimientos 
de ultima hora o para tapar fallas de adquisicion.
Compras especulativas:
Este tipo de compra es para cubrir requerimientos de 
ultima hora o para tapar fallas de adquisicion.
Compras favorables:
Esta compra es usada por el comprador como 
medida de presión y pone condiciones.
Compras personales:
Este tipo de comprar es muy utilizada por el personal 
de mantenimiento y producción,por los 
departamentos que tiene caja chica,con el fin de 





Según Sangri (2013) son: 
- Un Gerente, o jefe de compras o encargado: Es el encargado de tomar las decisiones 
de compra cuando ya se efectuó el cuadro comparativo, en el que ya se seleccionó al 
proveedor y él es quien autoriza la designación y el que firma la orden de compra pedido. 
- Una secretaria: Este elemento puede o no participar en el departamento de compras, 
y en ocasiones son dos dependiendo el tamaño del área y se le conoce como apoyo a la 
oficina de compras. 
- Un comprador: Este personaje es quizás el más importante del área de compras, es el 
que localiza al vendedor, solicita la cotización, hace el cuadro comparativo y selecciona 
al proveedor al que se dar la orden de compra o pedido. 
Es el responsable de cubrir los requerimientos o necesidades de los diferentes 















Figura 12. Organigrama modelo del departamento de compras. 
Fuente: Sangri, A. (2013) 
Extraído del libro “Administración de compras” (p.112-113) el cual diseña el personal 










La cantidad de personal en el departamento de compras sin duda dependerá del tamaño de 
la empresa, en San Bernardo SAC solo se cuenta con dos personales que realizan todo el 
proceso. 
 
Acuerdos y convenios 
Sangri (2013), indica los acuerdos que se debe realizar con los proveedores: 
Estos surgen entre el comprador y el proveedor, donde establecen, estipulan las 
especificaciones, condiciones, restricciones, para la compra que son los siguientes: 
- Cantidad: Se relaciona con el precio de la compra, y puede ser que a poca compra en 
lo relativo a cantidades, el recio suba; si la compra es un poco volumen. 
- Precio: Este se relaciona con una compra alta o baja en su volumen de compra, en la 
calidad y en la forma de pago. 
- Fecha de entrega: Si la compra es de urgencia, la fecha de entrega puede ser inmediato, 
si la compra es programada, las fechas de entrega serán de acuerdo a un plan de 
recepción, bajo condiciones de compra y de venta, las que se deben de respetar por 
parte del proveedor. 
- Fecha de pago: Generalmente esta se negocia puede ser a 30, o 45 días, debemos de 
recordar que todas las facturas se pagan después de la presentación de la factura. 
- Garantía: El área de compras exige la garantía de calidad del proveedor, la que sin 
dudad se cumple, pero hay ocasiones que se negocia una garantía mayor y por lo 
general, también se cumple. 
- Lugar y hora de recepción: De acuerdo a las políticas de la empresa compradora, esta 
es la que impone horas y días para recepción de lo comprado, solo en casos de extrema 
urgencia esta condición no se respeta. 
Extraído del libro “Administración de compras” (p.114-115). 
 Sin duda es importante tener acuerdos previos para poder realizar las compras sin mal 
entendidos, un ejemplo clásico seria cuando no se actualizan los precios, el comprador 
solicita el pedido sin antes consultar el precio, debido a que se cree que es el mismo de la 
compra anterior, otro seria en no acordar la fecha de entrega este se origina cuando el 
comprador no tiene las rutas de zona del proveedor, estos serían dos de los problemas más 
recurrentes. 
 
Selección de proveedores 
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Martínez (2013), La misión de todo comprador es localizar las mejores fuentes de 
aprovisionamiento para su empresa, seleccionando los mejores suministradores (calidad, 
precio y servicio correctos). (p.29) 
 
Homologación del Proveedor 
Pinedo (2008), “El rol del comprador ha sido encontrar el menor costo para los bienes 
adquiridos, sin embargo, los proveedores potenciales son evaluados por los aspectos tales 
como: calidad, garantía, precio, post venta; asimismo, existen otros factores que también son 
evaluados para la selección de un proveedor, como son: localización geográfico, relaciones 
laborales, las instalaciones del proveedor, las reservas del proveedor, las habilidades de su 
servicio y su situación económica. 
 
Evaluación de proveedores 
Para Sangri (2013) En esta sección se considera todo los cumplimientos que se desea de un 
proveedor como es la respuesta inmediata en el servicio, y entregas a tiempo para esto se 
considera las siguientes evaluaciones que se tiene que realizar a los proveedores para 
clasificarlos como los mejores.(p.20) 
En esta evaluación se tomaran para criterios para tener la confiabilidad de un proveedor, su 
objetivo principal es   tener la seguridad del cumplimiento de los pedidos a tiempo y sobre 
todo que puede brindar buen abastecimiento cuando se les solicite. 
 




Figura 13. Criterios de evaluación de proveedores. 
Fuente: Sangri, A. (2013) 
Artículos rechazados por pedido:
Si el proveedor ha tenido problemas,que por lo 
general se reflejan en la calidad de los productos 
que se entregan a la empresa compradora, o que 
no cumplen con las especificaciones,por lo 
general son rechazados.
Cumple con las fechas prometidas:
El proveedor que acepto la orden de compra , 
acepta tambien las fechas de entrega, sino 
cumple,ocasiona a la empresa compradora,tenga 
retardosen su produccion.
Acepta las fechas de entrega propuestas:
Elproveedor que acepto la orden de compra,acepta 
tambien las fechas propuestas de entrega,si no 
cumple,al igual que en el comentario anterior 
ocasiona a la empresa compradora,retardos en su 
produccion y/o faltas de suministro a sus 
revendedores.
Los embarques a veces llegan tarde:
Esta variable de evaluacion al proveedor igual 
que la anterior,ocasionaretrasos en todo lo 
referente a la producción o la comercialización.
Su situación financiera:
La falta de efectivo o que la empresa este pasando 
por una etapa de faltade recursos financieros puede 





Despues de capacitar al proveedor,se debe evaluar 
que esta haciendo por mejorar su capacidad
técnica,en varios aspectos:
- Renovando la maquinaria de producción.
- Capacitando a sus empleados y/o operarios de la 
maquinaria.
- Adquiriendo mejores materias primas para 
elaborar los productos que le solicetemos.
- Esta haciendo mejoras en la capacitacion de sus 
proveedores.
Capacidad productiva:
Esta variable tiene que ver con la anterior,ya que la 
capacidad productiva se debe de reflejar en la 
maquinaria instalada y la capacitación de sus 
operarios, es básica para que la empresa 
proveedora cumpla conlas especificaciones de los 
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Ventajas en calidad 
Considerar el criterio la calidad en los proveedores sin duda puede resultar innecesario, pero 
no lo es debido a que esto evitara diferentes problemas el cual lo menciona Sangri (2013): 
- Reduciremos costos en: Recepción, inspección, manipulación. 
- Disminuiremos los tiempos: Seguimiento a proveedores, de disposición de almacén. 
- Podremos evitarnos: Problemas de fabricación, posibles complicaciones legales. 
 
Análisis ABC 
Como indica Martinez (2013), Para clasificar el número de artículos y materiales a gestionar 
es de gran ayuda este tipo de análisis que parte de la observación de la realidad. Atreves de 
una metodología muy sencilla, lo que nos permite el análisis ABC es detectar y clasificar 
estos hechos. Si representásemos gráficamente este tipo de distribución, para analizar por 
ejemplo las compras, en un cuadro donde en las abscisas recogiésemos los proveedores (de 
mayor a menor) y en las ordenadas volúmenes de compra, nos encontraríamos con una curva 
con gran pendiente al principio, que gradualmente va alisándose y que llega a ser casi 










Figura 14. Delimitaciones de las tres zonas. 
Fuente: Martínez, E. (2013) 
 
Evidentemente los fenómenos que analicemos (materiales, artículos, clientes, proveedores, 
etc.) pertenecientes a la Zona A, por su especial relevancia requieren un tratamiento riguroso. 
Aproximadamente un 10% del numero de 
proveedores,representarian el 80% de la cifra de 
compra.
ZONA A :
El 10% de los proveedores corresponderia un 
porcentaje similar(10%) del importe de las 
compras.
ZONA B :
El 80% de los proveedores restantes solo 

















Figura 15. Representación gráfica del análisis ABC. 
Fuente: Martínez, E. (2013) 
Sin duda este método ayudara para seleccionar los proveedores según el porcentaje dela 
compra que se realiza. 
Sin embargo para realizarlo se deberá considerar a todos los proveedores y luego elegir según 
la evaluación antes realizada. 
 
Documentos y formatos: 
Para tener una mayor comprensión sobre cómo realizar estos formatos y la información que 
se necesita establecer en este documento, para poder realizarlo de una manera correcta Sangri 
(2013), nos indica: 
 REGISTRO DE REQUISIONES: Todas las requisiciones que llegan al área de 
compras deben registrase para evitar duplicidad al momento de elaborar la orden de 
compra o pedidos. 
Los datos necesarios son los siguientes: 
- Numero de requisición:  
- Departamento solicitante: 
- Fecha de solicitud: 






- Observaciones o la firma que autoriza el requerimiento: 
 
Figura 16. Registro de requisiciones. 




- Nombre del proveedor: 
- Fecha de elaboración 
- Fecha de requerimiento 
- Productos 
- Cantidad 
- Precio del producto 
- Observaciones y/o firmas autorizadas 















Figura 17. Cotización. 
Fuente: Sangri, A. (2013) 
 
 ORDENES DE COMPRA: 
- Numero de Orden de compra 
- Nombre del proveedor a quien se le da la orden de compra 
- Fecha de elaboración 
- Fecha de requerimiento 
- Producto 
- Cantidad 
- Precio o valor de la orden de compra 



















Figura 18. Orden de Compra 
Fuente: Elaboración propia 
Extraído del libro “Administración de compras” (p.158-161) presenta alternativas de los 
formatos a utilizar, este depende básicamente de las característica que tenga la empresa, se 
modificó para San Bernardo como se observa en el Anexo (9-10).  
 
Inventarios 
Llevar un buen inventario es de mucha utilidad en la administración de una empresa, y más 
en cuando al proceso de compras, esta dependerá e informara cuando solicitar y ejecutar la 
compra. 
Por otra parte, Mora (2011) define a los inventarios con la connotación de control, el cual 
nos ayuda a cerciorarnos que los planes establecidos fluyan de la manera correcta; este 
presenta cuatro factores: el primero de ellos es la relación con lo planeado, en donde se 
confirma el resultado de los objetivos; el segundo es la medición utilizada en la 
cuantificación de los resultados; la detección de las desviaciones, es el tercero de los factores 
donde se detectan las fluctuaciones presentes en la ejecución de lo planeado; por último en 
la connotación de control se encuentra el establecimiento de las medidas correctivas donde 
su objetivo es prever y corregir las fallas. 
Así mismo, Mora (2011) describe la importancia “de implementar una correcta 
gestión de inventarios, la misma se encuentra: en la utilidad que reportan las 
existencias en almacén, referida a la cantidad de artículos necesarios para cubrir la 
demanda, ser oportunos teniendo los artículos en el tiempo y lugar deseado, 
garantizar la calidad del producto y ofrecer el mejor precio”.(p.56) 


















Esto indica que la empresa que no cuenta con inventario correcto, origina retrasos con las 
actividades comerciales o de despachos, ya que al no tener los insumos a tiempo non se 
cubren las entregas hacia los clientes ya establecidos, pero si esto fuera al contario al tener 
muchas existencias más de lo previsto o solicitado esto produce merma que la mercancía se 
encuentre en stock. 
 
Objetivo de la gestión de compras 
Reconocer los objetivos de la gestión de compras, nos ayudara a establecer los procesos de 
una mejor manera, evitando así los problemas que origina la baja productividad, estos se 
utiliza para asignar responsabilidades y poder medir su rendimiento. 
Según Sangri (2013) En toda organización, se tiene como objetivo reducir costos, 
considerando que el departamento de compras tiene el mayor porcentaje de salidas en 
compras es importante plantear sus objetivos para llevar a cabo una buena gestión, para 
adquirir los insumos o servicios que se requiere con la mejor calidad y al mejor precio (p.19) 
Figura 19. Objetivos especifico de la compra.  
Reducción de costos
OBJETIVOS
Comprar al minimo 
Servicio,optimizando
Los tiempos del área de 
compras bajo su 
responsabilidad
Controlar los convenios






Fuente: Sangri, A. (2013) 
 
Diagrama de Operaciones del Proceso 
Para García (2005) el diagrama de operaciones del proceso es la representación gráfica del 
momento de ingreso de materiales en el proceso, otorgando la posibilidad de estudiar las 
principales operaciones e inspecciones que se interrelacionan, tiene como objetivo 
proporcionar un panorama de la secuencia del proceso, permitiendo analizar todas las fases 
del proceso con el fin de mejorar la distribución de planta y el uso de materiales para reducir 
las demoras y suprimir el tiempo improductivo (p.45). 
 
 































Figura 20: Ejemplo Diagrama de Operaciones del Proceso 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Diagrama de Actividades del Proceso 
Para Meyers (2000) el diagrama de actividades del proceso es un gráfico que permite 
describir a fondo el proceso, es decir, inspecciones, operaciones, transportes, almacenajes y 






























Figura 21: Ejemplo Diagrama de Actividades del Proceso 
               Fuente: Elaboración propia 
Número de observaciones necesarias 
Para determinar el número de ciclos es necesario observar y llegar a un estándar de tiempo 
equitativo se basa en planteamientos estadísticos […]. Se trata, por tanto, de determinar el 
tamaño de la muestra (número de ciclos que deben observarse) para un nivel de confianza y 
margen de exactitud predeterminados (Arenas, 2000, p.29) 
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Para determinar el número de observaciones con un nivel de confianza del 95.45 % y el error 
del 5% puede aplicarse la siguiente formula: 
 




Fuente: Arenas (2000), p. 30. 
Donde:  
Id Descripción 
n número de ciclos que deben cronometrarse 
n’ número de observaciones preliminares del estudio  
x valor de las observaciones preliminares 
∑ sumatoria de valores 
40 cte. para un nivel de confianza de 94.45% 
 
Fuente: Miranda, Chamorro y Rubio (2007) 
 
Diagrama de Pescado 
Conocidos también como diagrama causa-efecto, este método se basa en definir la 
ocurrencia de un problema, a esto se llama efecto y se ubica en la “cabeza del pescado”, 
luego se identifican los posibles factores que lo provocan, a estos se les llama causas, y se 
ubican en las “espinas del pescado” unidas al esqueleto y a la cabeza del pescado; se tendrá 
una mejor visión del problema a mejorar, si el diagrama tiene varios niveles de espinas y 
probablemente se podrán identificar posibles soluciones (Niebel, 2009, p.19). 
Según Gutiérrez (2010) el método más conocido y común para realizar el diagrama de 
Ishikawa es dividir en las seis ramas (6M): métodos de trabajo, mano de obra, materiales, 




Figura 22: Diagrama de pescado de las quejas relacionadas con la salud de los operadores 
en una operación de corte 
 
Fuente: Niebel, 2009 
 
Diagrama de Pareto 
Para Gutiérrez (2010, p.179) el Diagrama de Pareto es un gráfico de barras para analizar 
datos categóricos con la finalidad de localizar los problemas potenciales, así como sus causas 
más importantes, ya que no es recomendables tratar de resolver todo al mismo tiempo, lo 
que se busca es lograr una gran mejora con el mínimo de esfuerzo posible. Este diagrama se 
basa en el principio de Pareto, llamado como “Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos 
triviales”, mediante el cual se puede apreciar que sólo el 20% de los elementos generan el 
80% del efecto, lo restante impacta muy poco en el efecto total, es así que de todos los 





Figura 23: Ejemplo Diagrama de Pareto 
Fuente: Gutiérrez (2010), p.180 
 
Diagrama de Gantt 
Según Díaz (2005), un diagrama de Gantt es una representación gráfica de la extensión de 
las actividades de un trabajo en dos ejes: en el eje vertical van registradas las actividades y 
en el eje horizontal va el tiempo; cada actividad será representada por bloques y la duración 
de las actividades es indicada por la longitud de estos, asimismo la posición de cada uno de 
los bloques indica los momentos en que inician y terminan las actividades (p.149). 
 
Figura 24: Diagrama de Gantt 




Según Krajewsky, Ritzman y Malhotra (2008, p.13), la productividad es una medición básica 
del desempeño de las economías, industrias, empresas y procesos. La productividad es el 
valor de los productos (bienes y servicios), dividido entre los valores de los recursos 
(salarios, costo de equipo y similares) que se han usado como insumos. 
 
Gutiérrez y De la Vara (2012, p.7) sostienen que la productividad es el producto obtenido de 
la multiplicación de sus dos componentes: eficiencia y eficacia, entendiéndose como la 
optimización de los recursos para eliminar las pérdidas de los mismos y la maximización de 
los resultados, respectivamente. 
 
Para Puerta (1976) la productividad es un equilibrio de la totalidad de sus factores que da el 
mayor rendimiento realizando el menor esfuerzo; es decir la relación entre lo que se produce 
y los recursos empleados para obtener esa producción (p.1). 
 
Kanawaty (1996, p.10) menciona que es evidente la relación que existe entre la 
productividad y el estudio del trabajo, gracias a este último es posible la reducción del tiempo 
de realización de una actividad; suponiendo que se reduce el tiempo en un veinte por ciento 
como resultado de un ordenar o simplificar el método de producción, entonces la 
productividad aumenta en un veinte por ciento, es decir, en el mismo valor. 
 
Factores de la Productividad 
Los factores de la productividad se clasifican en: Internos (controlables) y externos (no 
controlables). Los factores externos escapan del control de la empresa, mientras los internos 
si pueden ser controlados. Sin embargo, algunos factores que son considerados externos para 
una determinada empresa, pueden ser internos para otras; es así que primero se debe analizar 
antes de realizar una clasificación (Prokopenko, 1989, p.9-10). 
 









Figura 25: Método Integrado de factores de la productividad de una empresa 
Fuente: Prokopenko (1989), p.10 
 
Según García (2005) afirma que “el objetivo primordial para estudiar la productividad está 
enfocado en encontrar las causas de su deterioro, en consecuencia se podrá establecer 




La Secretaría de la Función Pública (2006) define a la eficiencia como “el logro de objetivos 
y metas establecidos con la mínima cantidad de insumos, midiendo el rendimiento del uso 
de dinero, materiales, mano de obra durante la transformación en bienes y/o servicios y 
dando seguimiento a como se realiza el proceso; puesto que un proceso eficiente logra la 
mayor cantidad de productos en el menor tiempo posible y al menor costo (p.58). 
 
Para García (2005) “la eficiencia es lograda cuando se obtiene el resultado esperado con el 





La Secretaría de la Función Pública (2006, p.58) sostiene que la eficacia es cumplir con los 
objetivos y metas programados, en lugar, tiempo, calidad y cantidad; indicando de esta 
manera la realización de lo planificado y enfocándose en lo que se debe hacer. 
Para García (2005) “la eficacia incluye que se obtengan los resultados deseados en términos 
de cantidad, calidad percibida o ambos, la eficacia es hacer lo correcto” (p.19). 
 
1.4.- Formulación del Problema 
 
1.4.1.- Problema General 
 
¿De qué manera la mejora en la Gestión de Compras incrementa la productividad en el área 
de producción de alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018? 
 
1.4.2.- Problemas específicos 
 
¿De qué manera la mejora en la Gestión de Compras incrementa la eficiencia en el área de 
producción de alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018?. 
 
¿De qué manera la mejora en la Gestión de Compras incrementa la eficacia en el  área de 
producción de alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018? 
 
 




Este proyecto de investigación permitirá a través de la mejora de la Gestión de Compras, la 
reducción de tiempos improductivos, aumentando así las cantidades a producir de esa 
manera incrementara la productividad y a la ves la utilidad que generara para la empresa San 





Para todo empresa es de suma importancia el abasteciendo de insumos para cumplir con 
producción, esta metodología busca la mejora continua con la Gestión de Compras, esta 
ayudara a realizar un buena gestión de compras, buscar proveedores calificados y obtener 
insumos de calidad ,para que de esa manera logre la  empresa San Bernardo SAC la 




Esta investigación servirá como una herramienta útil para la empresa y también para fututos 
ingenieros industrial que estén comprometidos con el área de compras o empresas que tengan 
el mismo rubro, esta investigación les ayudara a concluir o dirigir sus propuestas con el 




1.6.1.- Hipótesis General 
 
La mejora en la gestión de compras incrementa la productividad en el área de producción de 
alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
1.6.2.- Hipótesis Específicas 
 
La mejora en la gestión de compras incrementa la eficiencia en el área de producción de 
alimentos balanceados en la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
La mejora en la gestión de compras incrementa la eficacia en el área de producción de 









1.7.1.- Objetivo General 
 
Determinar como la mejora en la gestión de compras incrementa la productividad en el área 
de producción de alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
1.7.2.- Objetivos Específicos 
 
Determinar como la mejora en la gestión de compras incrementa la eficiencia en el área de 
producción de alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
Determinar como la mejora en la gestión de compras incrementa la eficacia en el área de 

















































2.1.- Metodología de la Investigación 
 
2.1.1.- Tipo de Investigación 
El tipo de investigación de esta investigación es aplicada, debido a que la investigación se 
desarrollara atreves de la implementación de la Gestión de Compras en la planta de alimentos 
balanceados para para tener resultados favorables en la productividad. 
Lo cual indica Valderrama, Santiago (2015, p. 164) “quien dice que la investigación 
aplicada, es también llamada activa, dinámica, o empírica, y está ligada a la investigación 
básica, dado que depende de sus descubrimientos y aportes teóricos para la solución de 
problemas y la generación de bienestar a la sociedad”. 
 
2.1.2.- Nivel de Investigación 
El nivel de la investigación es explicativa , debido a que focaliza en ubicar la razón por que 
sucede un fenómeno, este caso la baja productividad, esto se requiere mejorar la 
productividad en la empresa San Bernardo SAC; esto concuerda con lo mencionado por: 
Según Bernal (2010, p.115) la investigación explicativa tiene como objetivo estudiar el 
porqué de los eventos, hechos o fenómenos, es por esto que se analizan las causas y efectos 
de las relaciones entre dos o más variables. En esta investigación el nivel o profundidad de 
la investigación es explicativo, dado que se tratará de explicar a través de la mejora de 
procesos como incrementar la productividad en la empresa San Bernardo S.A.C. 
 
2.1.3.- Enfoque de Investigación 
Por su enfoque es cuantitativa, dado que los datos que hemos tomado de nuestra población 
van hacer trabajados por herramientas de estadística para llegar a conclusiones que prueben 
nuestros enfoques. Lo cual se apoya en lo dicho por Bernal (2010), “Se fundamenta en la 
medición de las características de los fenómenos sociales, lo cual supone derivar de un marco 
conceptual pertinente al problema analizado, una serie de postulados que expresen relaciones 
entre las variables estudiadas de forma deductiva. Este método tiende a generalizar y 






2.1.4.- Diseño de Investigación 
 
Será pre experimental, en el que se manipula las variables independientes para observar y 
analizar los efectos en la variable dependiente, así mismo los objetos de estudio ya se 
encuentran formados antes de realizar el estudio. 
Sabemos que el diseño pre experimental, “presentan el más bajo control de variables y no 
efectúan asignación aleatoria de los sujetos al experimento, y son aquellos en los que el 
investigador no ejerce ningún control sobre las variables extrañas o intervinientes, no hay 
asignación aleatoria de los sujetos participantes de la investigación ni hay grupo control” 
(Bernal, 2010, p.146). 
Por ello podemos decir que consiste en administrar un estímulo o tratamiento a un grupo y 
después aplicar una medición de una o más variables para observar cuál es el nivel del grupo 
en éstas. 
 
2.2.- Variables de Operacionalización 
 
2.2.1.- Definición Conceptual 
 
Gestión de compras (Variable Independiente) 
La gestión de compras en un elemento estratégico, su fin es asegurarse de contar con los 
mejores proveedores para abastecer los mejores productos y servicios, que la empresa 
necesita, garantizando el abastecimiento de las cantidades requeridas en términos de tiempo, 
calidad y precio. (Portal ,2011) 
 
Productividad (Variable Independiente) 
La productividad es el producto obtenido de la multiplicación de sus dos componentes: 
eficiencia y eficacia, entendiéndose como la optimización de los recursos para eliminar las 
pérdidas de los mismos y la maximización de los resultados, respectivamente. (Gutiérrez y 






2.2.2.- Definición Operacional 
 
Gestión de Compra (Variable Independiente) 
Estos indicadores están diseñados en función de evaluar y mejorar continuamente la Gestión 
de Compras y abastecimiento como factor principal. 
 
Productividad (Variable Independiente) 
La productividad es un indicador de desempeño que permite medir la relación entre lo que 
se produce y los recursos que se utilizan, a través de la multiplicación de sus componentes: 
eficiencia y eficacia. 
2.2.3.- Dimensiones 
 
2.2.3.1.- Dimensiones de la Variable Independiente 
Calidad de Pedidos Generados: 
Este indicador describe las características, calculo, manejo e interpretación de la calidad de 
Pedidos generados. (Mora, 2004, p.44). Siendo su indicador:  
 




Donde, tiene como objetivo controlar la calidad de pedidos generados. 
 
Certificación de Proveedores: 
Este indicador describe el nivel de control de proveedores y el nivel de integración de los 
mismos. (Mora, 2004, p.45). Siendo su indicador:  










 X 100 
 
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝐺𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 sin 𝑃𝑟𝑜𝑏𝑙𝑒𝑚𝑎𝑠
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝐺𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠




Este indicador describe el nivel de controlar de entregas de pedidos conformes, junto a la 
puntualidad, calidad y completitud de la entrega. (Mora, 2004, p.45). Siendo su indicador:  




Donde, tiene como objetivo controlar las entregas de pedidos conformes. 
 
2.2.3.2.- Dimensiones de la Variable Dependiente 
 
Eficiencia 
La eficiencia es lograda cuando se obtiene el resultado esperado con el menor número de 
recursos; generando cantidad y calidad e incrementando la productividad (García, 2005, 
p.19). 
Fórmula: Eficiencia del proceso  
 
 
Donde, TU es el tiempo útil del proceso y TT el tiempo total del mismo. 
 
Eficacia 
La eficacia es cumplir con los objetivos y metas programados, en lugar, tiempo, calidad y 
cantidad; indicando de esta manera la realización de lo planificado y enfocándose en lo que 
se debe hacer (Secretaría de la Función Pública, 2006, p.58). 
 




Donde, UPR es unidades producidas y UPL es unidades planificadas.
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =  
𝑇𝑈
𝑇𝑇
 𝑥 100% 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =  
𝑈𝑃𝑅
𝑈𝑃𝐿
 x 100% 
𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠  𝑑𝑒 𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠  𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒𝑠
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 





2.2.4.- Matriz de Operacionalizacion 
 
Fuente: Elaboración propia
VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
V. INDEPENDIENTE Calidad de Pedidos Generados
Certificacion de Proveedores
Entregas Conformes






Estos indicadores estan 
diseñados en función de 
evaluar y mejorar 
continuamente la Gestion de 








Indicador que se obtiene de la 
multiplicacion de sus 
componentes eficiencia y 
eficacia.
La productividad es el producto 
obtenido de la multiplicación de 
sus dos componentes: eficiencia y 
eficacia, entendiéndose como la 
optimización de los recursos para 
eliminar las pérdidas de los 
mismos y la maximización de los 
resultados, respectivamente. 

















La gestión de compras  en un 
elemento estratégico, su fin es 
asegurarse de contar con los 
mejores proveedores para 
abastecer los mejores productos y 
servicios, que la empresa necesita, 
garantizando el abastecimiento de 
las cantidades requeridas en 
términos de tiempo, calidad y 
precio.( Portal ,2011)
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝐺𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠sin 𝑃𝑟𝑜𝑏𝑙𝑒𝑚𝑎𝑠





𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠  𝑑𝑒 𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠  𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒𝑠










2.3.- Población, muestra y muestreo 
 
2.3.1.- Población 
Arias (2012, p.81) define a la población como un conjunto finito o infinito de elementos que 
tienen características en común. Hernández, Fernández y Baptista (2014, p.174) la población 
debe definirse claramente por sus especificaciones de contenido, lugar y tiempo. 
La presente investigación tiene como población la producción de toneladas de alimentos 
balanceados tipo A1 de la empresa San Bernardo SAC por el periodo de 1 mes. 
 
2.3.2.- Muestra 
Según Hernández (2015), Se determina como un subconjunto de los casos pertenecientes a 
un conjunto definido por sus características en común conocido también como población, en 
base a este subconjunto se recogen datos que servirán para obtener información necesaria 
para la realización del estudio. (p.173) 
La muestra de la investigación tiene como población la producción de toneladas de alimentos 
balanceados tipo A1 de la empresa San Bernardo SAC por 26 días hábiles de trabajo. 
 
2.3.3.- Muestreo 
Según Arias para seleccionar una muestra se usa un procedimiento llamado muestreo (2012, 
p.83). Por otra parte Cardona (2002) menciona que cuando la muestra elegida es igual a la 
población ya no existe un muestreo (p.123). 
 
En consecuencia, en la presente investigación no se presentará un tipo de muestreo. 
 
2.4.- Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
 
Según Bernal (2010, p.196) actualmente existen varias técnicas e instrumentos de 









Zapata (2007) nos menciona que “el proceso de selección de las técnicas y diseño de los 
instrumentos de recolección de la información (encuestas o el sondeo, guías de observación 
y de entrevistas, etc.) es parte fundamental de un proceso más general. Esto permitirá que 
nuestros procedimientos empíricos al ubicarse correctamente en el conjunto de la 
investigación nos proporcionen información relevante para analizar el problema” (p.188). 
En esta investigación, se requerirá la técnica de la observación, pues nos permitirá registrar 




Menciona, Bernal et al. (2010), “la observación es una técnica de proceso riguroso que 
permite conocer de forma directa el objeto de estudio para su descripción y análisis sobre la 
realidad estudiada” (pp. 257).  
También, Ortiz, Frida y García, María (2006) “nos dice que la observación se divide en 
cuatro tipos: directa, indirecta, por entrevista y por encuesta. La primera, se caracteriza por 
su interrelación entre el investigador y los sujetos de los cuales se obtienen los datos; la 
segunda, consiste en tomar datos del sujeto(s) a medida que los hechos se realizan ante los 
ojos del observador; mientras que las dos últimas se obtienen de primera mano por 




Según Hernández, Fernández y Baptista (2014) un instrumento de medición es un recurso 
utilizado por el investigador para registrar datos o información sobre las variables en estudio. 
 
 En la investigación se contara como instrumento primordial la ficha de registro, esto nos 
ayudara a registrar los datos obtenidos con el cronómetro digital en cual se describe a 
continuación:  
- Cronómetro  
En este trabajo para determinar el tiempo estándar del proceso se recurre al registro de los 
tiempos empleados en cada actividad mediante el uso de un cronómetro. 
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Según la Oficina Internacional del Trabajo (1996), “un cronómetro sirve para el estudio de 
tiempos y los hay de dos tipos, mecánico y electrónico. Los mecánicos son de 3 esferas 
graduadas, que gradúan un minuto por vuelta a intervalos de 1/5 de segundo. Los 
electrónicos cumplen las mismas funciones que el de tipo mecánico, es decir, medir la 
duración de diferentes elementos, no obstante una de sus ventajas es efectuar un 
cronometraje con vuelta a cero sumamente preciso. La mayoría de modelos se utilizan de 
diferentes formas y se le puede ajustar para el registro de fracciones de segundos, minutos y 
horas” (pp. 273).  
 
- Ficha de Registro 
 
Las fichas nos ayudara a registrar la Toma de Tiempos, formato de cálculo del Número de 
Muestras, medición del Tiempo Estándar, ficha de registro del Diagrama de Actividades del 
Proceso, ficha de Control de Producción y la ficha de estimación de Eficiencia, Eficacia y 
Productividad. 
 
Según lo mencionado por Palella et al. (2006), “las fichas son una guía de almacenamiento 
de la información bajo un formato o esquema que puede constituirse de forma libre, 
adecuándolas a los fines del trabajo. Cada ficha contiene una serie de datos variables, 




Se lo indicado por Robles, Pilar y Del Carmen, Manuela (2015), la validez es “el grado en 
que un instrumento de medida mide aquello que realmente pretende medir o sirve para el 
propósito para el que ha sido construido” (p. 3). 
 
En el proyecto de investigación se realizó la validación del instrumento a través del Juicio 
de Expertos, por 3 ingenieros con el grado mínimo de Magister expertos con conociendo del 
tema, como se muestra en la siguiente una tabla:  
 










Según Bernal (2010) una pregunta que se debería hacer para establecer la confiabilidad de 
un instrumento de medición es ¿si se miden fenómenos o eventos una y otra vez con el 
mismo instrumento de medición, se obtienen los mismos resultados u otros muy similares? 
Si la respuesta es afirmativa, entonces se puede decir que el instrumento sí es confiable (p. 
248).  
Se utilizara, la prueba de “Test de Shapiro–Wilk”, para de esta forma comprobar la 
confiabilidad de los datos. 
 
2.5.- Método de análisis de datos 
 
El método de análisis de datos de la investigación, tiene un enfoque cuantitativo, dado que 
por su diseño es pre-experimental - longitudinal y se obtienen estadísticas que ayuden a 
comprobar si la hipótesis es correcta.  
 
El análisis estadístico a utilizar es el descriptivo y el inferencial. Asimismo los datos serán 
recopilados y detallados a lo largo de la investigación, es decir antes y después, haciendo 
uso del software Microsoft Excel y SPSS. 
 
2.5.1. Análisis descriptivo:  
 
Usa las medidas de tendencia central (media, mediana y moda) y las medidas de variabilidad 
(rango, desviación estándar, coeficiente de variabilidad y varianza); además de gráficos 
(Valderrama, 2014, p.230).  
2.5.2. Análisis inferencial: 
 
N° NOMBRES Y APELLIDOS DE LOS EXPERTOS PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD
1 Victor Pastor Talledo Si Si Si
2 Gustavo Montoya Cárdenas Si Si Si
3 Antonio Obregon Si Si Si
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Se encuentran las pruebas de comparación de medias con la finalidad de contrastar las 
hipótesis; es así que, se utiliza la prueba de “Shapiro Wilk” cuando la muestra es menor o 
igual a 30; o si es mayor a 30 se usa Kolmogorov Smirnov. De acuerdo a ello, se procederá 
a realizar las pruebas de T-Student si las variables son paramétricas, o Wilcoxon en el caso 
de obtener variables no paramétricas. 
 
2.6.- Aspectos éticos 
 
Se consideró que los aspectos éticos, son parte fundamental e importante para el trabajo de 
investigación, cuenta con la colaboración y participación permanente del ingeniero 
encargado de producción y los trabajadores de la planta de alimento balanceado de la 
empresa San Bernardo S.A.C. 
 
Como futuro profesional en la rama de Ingeniería, los aspectos éticos considerados en la 
presente investigación demuestran el respeto total a la propiedad intelectual, puesto que cada 
autor consultado ha sido debidamente citado bajo las normas ISO 690. Los datos de estudio 
que es la cantidad producida se mantendrán de acuerdo a los parámetros de calidad y a la 
veracidad de los resultados expuestos. 
 
2.7.- Desarrollo de la Propuesta 
 
Para esta investigación el desarrollo de la propuesta pretende mostrar la situación en que se 
encuentra la empresa actualmente antes de la ejecución de la propuesta; para luego proponer 
e implementar acciones proactivas, que busquen solucionar las causas de la baja 
productividad, y finalmente mostrar los resultados obtenidos con la mejora de procesos, así 
como la factibilidad económica de la implementación de la misma. 
 
 
2.7.1.- Situación Actual 
2.7.1.1.- Reseña histórica 
 
La empresa San Bernardo S.A.C, pertenece al Señor Yony Valderrama, como resultado de 
la unión familiar y el deseo de superación hizo de tener una empresa dedicada a la crianza 
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de gallinas y huevos, a tener una empresa de dedicada a la porcicultura, la cual ascendió al 
tal punto de mantenerse en el mercado. No obstante, el sueño emprendedor se terminó de 
concretar exitosamente en el 2013 cuando obtuvieron su propia planta de alimentos 
balanceados. Esta empresa fue inscrita en SUNAT el 17 de marzo del 2011 e inicio 
formalmente sus actividades el día 25 de marzo del 2011, con RUC 20392847155. La 
actividad económica de esta empresa es el ganado porcino. 
 
2.7.1.2.- Descripción General de la Empresa 
 
La empresa objeto de estudio, San Bernardo S.A.C, es una agroindustrial, que se dedica a la 
producción y comercialización de carne de cerdo. 
 
Base Legal 
 Razón Social: CORPORACIÓN AGROINDUSTRIAL SAN BERNARDO SAC 
 RUC: 20392847155 
 Reconocimiento Legal: Mediana empresa 
 Representante Legal: Yony Valderrama Narcizo 
 Actividad Económica: Actividades de producción Porcina 
Contacto 
 Página Web: www.sanbernardo.com.pe 
 E-mail: carlos.valderrama@sanbernardo.com.pe 
 Teléfono: (+511) 943400962 
Localización 
 País: Perú 
 Provincia: Lima 
 Ciudad: Lima 
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 Dirección: Mz G LT 11 Asoc. Paraíso del Norte (Paradero Famesa) 
Figura 26: Localización Geográfica de la Empresa San Bernardo SAC 
Fuente: Google Maps 
 




“Somos una empresa dedicada a producir, y comercializar carne de cerdo, de la mejor 
calidad, brindando como servicio cortes, atendiendo las necesidades del mercado nacional, 
siempre en la búsqueda de nuevas tecnologías y desarrollo de la porcicultura global, 
generando empleo directo e indirecto, teniendo como base la fe en el hombre, su 






“Consolidarnos en el mercado nacional, aumentar la producción en un 15% antes del año 
2020, abriendo nuevas plantas de producción, implementando un programa de aumento de 
la capacidad de producción, con la mano de la calidad”. 
 
Organigramas de la Empresa 
 
A continuación, se representa gráficamente la organización estructural y funcional de la 
empresa San Bernardo S.A.C., donde sistemáticamente se aprecian las áreas, las personas y 
la forma de comunicación de las mismas: 
 
 Organigrama Estructural: se reflejan las relaciones jerárquicas de las áreas de la 
empresa (Figura 28). 
 
 Organigrama Funcional: se representan las funciones principales asignadas a cada 
colaborador de la empresa en estudio, identificando lo que cada trabajador realiza y 




Figura 27. Organigrama Estructural de la Empresa San Bernardo S.A.C 









Figura 28: Organigrama Funcional de la Empresa San Bernardo S.A.C 
Fuente: Elaboración propia
GERENTE GENERAL:
-Ser capaz de planifica los objetivos generales y 
específicos de la empresa a corto y largo plazo.
-Dirigir la empresa, tomar decisiones, supervisar y ser un 
l íder dentro de ésta.
-Decide respecto de contratar, seleccionar, capacitar y 
ubicar el personal adecuado para cada cargo.
GERENTE:
- Asignar las tareasa los departamentos.
-Atender a las contigencias que pueden 
surgir.
-Debe evaluar el desempeño de sus 
subordinados.
PRODUCCIÓN
-Asegurar un eficiente proceso de 
producción,actualizar la 
programación ,supervisar a los 
operarios ,solicitar los suministros 
para los procesos.
CONTABILIDAD




-Supervisar,controly coordinar la 
ejecución correcta de las 
operaciones y brindando soporte 
de la áreas.
RECURSOS HUMANOS
-Seleccionar,contratar y brindar 
los beneficios ,realizar las 
planillas.
GRANJA PLANTA DE ALIMENTO PAGO Y COBROS
-Realizar pagos de deudas con 
los proveedores.
-Realizalos cobros a los clientes 
segun lo programado.
LOGISTICA
- Se encarga de 
aprovisionamiento y compra de 
los insumos y materiales,realizar 
el stock de seguridad y 
coordinar con el almacén para el 
despacho.
COMERCIAL
- Lograr concretar cerrar los 
precios y envios semanales para 




exitosamente apartir de la 
conservación de una dosis de 
semen.
GESTACION
-Supervisar el proceso y los 
signos de celo.
MATERNIDAD
- Reducir el porcentajes de 
nacidos muertos,atender las 
necesidades,y la lactancia.
DESTETE
- Atender a los lechones 
revisando que procecen el 
alimento.
ENGORDE
-Elevar el crecimiento y 
pesos.
FORMULACIÓN
-Entregar la formula segun la 
necesidad de la granja y de 
cada etapa.
MOLIENDA
-Se realiza el tamaño de 
granulado segun el pedido.
MEZCLADO
-Realizar la homogeniacion de 




2.7.1.4.- Productos de la empresa 
 
La empresa San Bernardo S.A.C, cuenta con dos plantas que ambas dependen entre sí, el 
ingreso de empresa se basa en venta del cerdo, esta se vende en distintos tipos en la Tabla 9, 
se muestra el detalle de los productos:  
 

















Fuente: Elaboración propia 
 
La granja solicita a la planta de alimentos la cantidad y tipo de alimento diariamente, la 
planta emite una boleta interna de la cantidad y precio de tipo de alimento que se entrega 
para que la granja y cada quincena cancela la deuda que se genera, la planta de alimentos 
trabaja como si fue otra razón social ya que cada una tiene su control de esa manera. 
En la planta de alimentos balanceados de San Bernardo SAC, se realizan distintos alimentos 
según las fases todas tienen el mismo proceso, pero distinta formulación según la necesidad 
o tratamiento que solicita la granja en la Tabla 10, se muestra el detalle de los productos de 
la planta de alimentos: 
PRODUCTO PESO APROX. EDAD FOTOGRAFÍA
GORRINO 65 KG 6 MESES
VERRACO 75 KG 10 MESES
MARRANA 190 KG 1 AÑO
LECHON 25 KG 2 MESES
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Fuente: Elaboración propia 
 
Los alimentos de crecimiento son los de mayor rotación en despachos ocupando el 37,31% 
de los pedidos mensuales solicitados por la granja, por lo que será tomado como base para 
el estudio con la finalidad de determinar las mejoras a efectuar. 
 














PD PRIMER DESARROLLO 9,6 6,58%
D1 DESARROLLO 1 19,2 13,17%
D2 DESARROLLO 2 30 20,58%
D3 DESARROLLO 3 32 21,95%
A1 ACABADO 1 54,4 37,31%





















































La planta de la empresa cuenta con 650 m2. Se observa que las áreas no se encuentran bien 
establecidos y ubicados para la elaboración de sus trabajos, por lo que en algunas 
oportunidades genera confusión en la hora de almacenar los macro insumos. 
 
2.7.1.6.- Maquinaria y Equipos 
Actualmente la maquinaria utilizada en el proceso productivo de la empresa San Bernardo 
S.A.C., son: 
 
























Fuente: Elaboración propia 
MAQUINARIA O EQUIPO ÁREA FOTOGRAFÍA CANTIDAD
MOLINO Molienda 1
Las Mezcladoras vertical Mezclado 1
Cosedora de sacos, costales, 
papel kraft – SHIELD
Ensacado 2
Balanza Electronica de Plataforma 
EXCELL –  LAP300 (6 pantallas)
Pesado 2
AMPLIAR
PANTONE® BALANZA PARA 
FORMULACIÓN CLASSIC
Formulacion 1
JACK MANUAL Almacén 1
CARRETILLA Almacén 2
Computadora LG FLATON W19428 Oficina 3





2.7.1.7.- Mapeo de Procesos 
 
La empresa San Bernardo S.A.C, la cual presenta 3 procesos internos en su gestión 
empresarial y productiva, estos son: PROCESOS DE DIRECCIÓN, PROCESOS 
OPERATIVOS Y PROCESOS DE SOPORTE. 
 
Específicamente, los procesos de dirección se cuentan con la planificación y dirección, 
control sanitario y medio ambiente. Los cuales tienen como fin el cumplimiento de las metas 
de la organización, a través de políticas y estrategias.  
 
Los procesos operativos de la empresa son dos ambas dependen entre sí pero el producto 
final el cual se realiza las ventas es la del proceso de producción de los cerdos empiezan su 
proceso por: Inseminación, Maternidad, Destete, Engorde, Beneficio y Envío, 
considerando la gestión comercial, obteniendo por parte del cliente los requisitos. En el 
segundo proceso operativo de la empresa es proceso de producción de alimentos balanceados 
sus procesos son: Recepción de insumos, Molienda, Formulación, Habilitado, Mezclado, 
Control de calidad, Pesado y Ensacado; los cual dependen del requerimiento de la granja 
y su despacho como un recurso importante para la producción de la venta del cerdos que es 
el producto final.  
 
En la empresa los procesos de soporte son: La Gestión de Recursos Humanos, Gestión 
Logística, Gestión Administrativa, Gestión de Contabilidad y Finanzas, con los cuales se 























































PROCESO DE PRODUCCIÓN DEL CERDO





2.7.1.8.- Descripción de los procesos productivos 
 
La empresa “San Bernardo S.A.C” cuenta básicamente con 6 procesos respecto a la 
fabricación de los productos básicos son: Molienda, Formulación, Mezclado, Control de 
calidad, Pesado y Ensacado; los cuales se detallan a continuación: 
 
MOLIENDA: En este proceso el molino tiene una serie de martillos que oscilan como las 
manecillas del reloj, en un eje horizontal donde golpea la materia prima que es el maíz, que 
utilizando la zaranda según conveniencia, reduce el tamaño de las partículas según a lo que 
se solicite (0.8 mm- 0.6 mm- 1.2 mm). 
 
FORMULACIÓN: En este proceso se necesita todo el micro insumos que se requiere según 
la necesidad o problemas de la granja. Las formulas serán hechas por el Ing. Zootécnico. 
 
MEZCLADO: Movimiento de la materia prima como el maíz molido, en este proceso se 
ejerce por un eje de cintas en el cual se realiza la mezcla durante un tiempo estandarizado y 
se hace la inyección de líquidos como el aceite y los macro y micro insumos, homogenizando 
completamente, además se adicionan la fórmula que se realizó. Todo este proceso dura 
aproximadamente 8 minutos. 
 
CONTROL DE CALIDAD: Este proceso es un importante ya que se examina el alimento 
recién mezclado, se revisa la textura, el olor, el color que es reconocido y observado por el 
Ing. a cargo. 
 
PESADO: Se ensaca el alimento recién mezclado y se pesa hasta llegar a los 50 kg. 
 
ENSACADO: Se coloca la etiqueta en la abertura del costal y se sella la fecha de producción, 







Figura 31. DOP de productos básicos de la empresa San Bernardo S.A.C 
Fuente: Elaboración propia 
EMPRESA: AREA Producción
METODO: PRE-TEST POST-TEST PROCESO Alimento balanceado
ELABORADO POR: PRODUCTO 1 TN TIPO A 1
DIAGRAMA DE OPERACIÓNES DEL PROCESO DEL ALIMENTO BALANCEADO - SAN BERNARDO S.A.C
























A continuación se presenta el diagrama de flujo por departamentos, como son: Pre-
Mezclado, Mezclado y Post-Mezclado: 
Figura 32: Diagrama de flujo del proceso del alimento balanceado de la empresa San 
Bernardo S.A.C 
Fuente: Elaboración propia 
PRE-MEZCLADO MEZCLADO POST-MEZCLADO 
















































2.7.1.8.1.- Identificación de Actividades del Proceso 
A continuación se definen primero las actividades del proceso y las acciones que suceden en 
cada una: 
 Recepción de insumos: Logística junto el Ing. Zootécnico corroboran si es la cantidad 
y lo solicitado según la orden de compra solicitada, los insumos se dividen en 3 tipos: 
el maíz a granel es almacenado en un pozo de capacidad de 50 ton, luego sigue los 
macro insumos que son en su mayoría sacos de 50 kg estas son almacenas sobre 
parihuelas muy cerca al área del mezclado y por ultimo estas los micro insumos están 
son llevadas al almacén de formulación. Cada ingreso se registra en el stock. 
 Molienda del maíz: El operario encargado llena al pozo de la molienda de capacidad 
1 ton, luego el pasa a revisar la orden de pedido, coloca la zaranda que requerirá, 
después se pasa encender el molino el cual el operario espera el proceso durante 30 
min, luego pasa a colocar el saco en la boquilla del molino y abre la tapa y sale el 
maíz molido, lo pesa hasta llegara a los 50 kg, y lo junta en la carretilla para luego 
ser trasladado a la mezcladora. 
 Formulación de los micro insumos: El operario encargado observa la orden de 
pedido, luego procede a formular siguiendo la ficha de formulación de cada fase, 
coloca en la balanza el recipiente y procede a combinar todos los insumos necesarios 
para que la formula sea correcta y luego lo es vertida en bolsas que son dejadas en el 
almacén de formulación.  
 Habilitado de macro insumos: El operario observa la orden de pedido y la ficha de 
formulación luego se dirige al almacén y habilita los macro insumos sobre las 
parihuelas muy cerca del área del mezclado, el colaborador tiene que acoplar todos 
los insumos necesarios que en su mayoría son saos de 50 kg. 
 Mezclado: El operario encargado vierte la cantidad de maíz molido al pozo de la 
mezcladora según la cantidad que indique la ficha de formulación, luego se realiza 
el mismo proceso con los macro insumos habilitado para esa faso y por último la 
formulación requerida para esa fase. El operario espera durante el proceso 9 min 
observado el buen funcionamiento del proceso. 
 Control de calidad: El Ing. encargado proceder a revisar la textura, color y sabor del 
alimento producido, luego lo registra. 
 Pesado: Luego de haberse corroborado la calidad del alimento se pasa a pesa cada 
saco que es llenado con el alimento recién salido de la mezcladora, abriendo la tapa 
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hasta llegar a los 50 kg, luego es trasladad cada costal al depósito de alimentos 
terminados.  
 Ensacado: En este proceso se consulta el tipo de fase, para luego imprimir y sellar 
con la fecha del producción las etiquetas según la fase para luego ser colocadas en el 
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centro de la boca del costal abierto, entonces se pasa a coger la maquina cosedora y 
colocarla encima para el cierre con el hilo de pabilo.  




MT SEGUNDOS SI NO








9 9 15 x
10 10 x



























Esperar que termine de descargar los insumos





Ir por el jack manual
Recoger el jack manual
Habilitar el jack manual
Cerrar el porton
Esperar que el proveedor descargue en el jack manual los insumos
Verificar el estado del insumos envoltura
Verificar la calidad de los insumos





Ir a la entrada principal
Abrir la puerta principal
Recibir la guia de remision
Corroborar las cantidades según lo solicitado
VALOR
ACTIVIDAD OPERACIÓN INSPECCION TRANSPORTE DEMORA ALMACÉN



































































N°2 coge una costal
N°2 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°2 Se abre la tapa de la boca
N°2 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°2 Se cierra la tapa
N°2 Se lleva a la balanza
N°2 Se observa el peso
N°4 Se abre la tapa de la boca
N°4 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°4 Se cierra la tapa
N°4 Se lleva a la balanza
N°4 Se observa el peso
N°1 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°1 Se cierra la tapa
N°1 Se lleva a la balanza
N°1 Se observa el peso
N°1 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°1 Se retira de la balanza
N°1 Se envuelve la boca del saco
N°2 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°2 Se retira de la balanza
N°2 Se envuelve la boca del saco
N°3 coge una costal
N°3 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°3 Se abre la tapa de la boca
N°3 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°3 Se cierra la tapa
N°3 Se lleva a la balanza
N°3 Se observa el peso
N°3 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°3 Se retira de la balanza
N°3 Se envuelve la boca del saco
N°4 coge una costal
N°4 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
Se observa la cantidad de maiz  que se requerira para el tipo A1
Se llena con pala el si lo de la molienda
Se recoje la zaranda que se util izara
Se coloca la zaranda según el granulado requerido
Se enciende la molino
Se espera el proceso durante 30 min
N°1 coge una costal
N°1 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°1 Se abre la tapa de la boca
N°1 Se traslada el saco en la zona de molienda
N°2 Se traslada el saco en la zona de molienda
Recepcionar el maiz
Inspecciona la calidad del maiz
Se solicita la orden de pedido



















































120 N°8 Se traslada el saco en la zona de molienda 0,8 4 x
121 3 x
122 1 x
N°8 Se cierra la tapa
N°8 Se lleva a la balanza
N°8 Se observa el peso
N°8 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°8 Se retira de la balanza
N°8 Se envuelve la boca del saco
N°9 coge una costal
N°9 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°7 Se lleva a la balanza
N°7 Se observa el peso
N°7 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°7 Se retira de la balanza
N°7 Se envuelve la boca del saco
N°8 coge una costal
N°8 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°8 Se abre la tapa de la boca
N°8 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°6 Se observa el peso
N°6 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°6 Se retira de la balanza
N°6 Se envuelve la boca del saco
N°7 coge una costal
N°7 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°7 Se abre la tapa de la boca
N°7 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°7 Se cierra la tapa
N°5 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°5 Se retira de la balanza
N°5 Se envuelve la boca del saco
N°6 coge una costal
N°6 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°6 Se abre la tapa de la boca
N°6 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°6 Se cierra la tapa
N°6 Se lleva a la balanza
N°4 Se retira de la balanza
N°4 Se envuelve la boca del saco
N°5 coge una costal
N°5 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°5 Se abre la tapa de la boca
N°5 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°5 Se cierra la tapa
N°5 Se lleva a la balanza
N°5 Se observa el peso






















































N°12 Se envuelve la boca del saco
N°13 coge una costal
N°13 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°13 Se abre la tapa de la boca
N°13 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°13 Se cierra la tapa
N°13 Se lleva a la balanza
N°13 Se observa el peso
N°13 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°12 coge una costal
N°12 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°12 Se abre la tapa de la boca
N°12 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°12 Se cierra la tapa
N°12 Se lleva a la balanza
N°12 Se observa el peso
N°12 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°12 Se retira de la balanza
N°10 Se abre la tapa de la boca
N°10 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°10 Se cierra la tapa
N°11 Se cierra la tapa
N°11 Se lleva a la balanza
N°11 Se observa el peso
N°11 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°11 Se retira de la balanza
N°10 Se lleva a la balanza
N°10 Se observa el peso
N°10 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°10 Se retira de la balanza
N°10 Se envuelve la boca del saco
N°11 coge una costal
N°11 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°11 Se abre la tapa de la boca
N°11 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°9 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°9 Se cierra la tapa
N°9 Se lleva a la balanza
N°9 Se observa el peso
N°9 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°9 Se retira de la balanza
N°9 Se envuelve la boca del saco
N°10 coge una costal
N°10 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°9 Se abre la tapa de la boca

















186 0,8 4 x
187 6 20 x



































N°14 Se traslada el saco en la zona de molienda
Se lleva a la molienda
N°7 Se coloca los saco encima del jack manual
N°2 Se coge un saco 
N°2 Se carga un saco
N°2 Se coloca los saco encima del jack manual
N°3 Se coge un saco 
N°3 Se carga un saco
N°3 Se coloca los saco encima del jack manual
N°4 Se coge un saco 
N°13 Se retira de la balanza
N°13 Se envuelve la boca del saco
N°14 coge una costal
N°14 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°14 Se abre la tapa de la boca
N°14 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°14 Se cierra la tapa
N°14 Se lleva a la balanza
N°14 Se observa el peso
Se coge el jack manual cargado 
Se lleva a la mezcladora
Se trae un jack manual 
N°1 Se coge un saco 
N°1 Se carga un saco
N°1 Se coloca los saco encima del jack manual
N°3 Se coge un saco 
N°3 Se carga un saco
Se trae un jack manual de la mezcladora
N°1 Se coge un saco 
N°1 Se carga un saco
N°1 Se coloca los saco encima del jack manual
N°2 Se coge un saco 
N°2 Se carga un saco
N°2 Se coloca los saco encima del jack manual
N°3 Se coloca los saco encima del jack manual
N°4 Se coge un saco 
N°4 Se carga un saco
N°4 Se coloca los saco encima del jack manual
N°5 Se coge un saco 
N°5 Se carga un saco
N°5 Se coloca los saco encima del jack manual
N°6 Se coge un saco 
N°6 Se carga un saco
N°6 Se coloca los saco encima del jack manual
N°7 Se coge un saco 
N°7 Se carga un saco
N°14 Se retira de la balanza
N°14 Se envuelve la boca del saco
















235 6 15 x





































N°6 Se coge un saco 
N°6 Se carga un saco
N°6 Se coloca los saco encima del jack manual
N°6 Se verifica el peso según lo solicitado
N°7 Se descose el saco (CARFENICOL CG20%)
N°7 Se coge el cucharon
N°5 Se descose el saco(TREONINA)
N°5 Se coge el cucharon
N°5 Se saca cada micro insumo según la formula
N°5 Se vierte en el recipiente 
N°5 Se verifica el peso según lo solicitado
N°6 Se descose el saco (ACTIGEN)
N°6 Se coge el cucharon
N°6 Se saca cada micro insumo según la formula
N°6 Se vierte en el recipiente 
N°4 Se carga un saco
Se solicita la orden de pedido
Se revisa la formula según el pedido
Se coloca el recipiente en la balanza
N°1 Se descose el saco (ECONASE XT)
N°1 Se coge el cucharon
N°1 Se saca cada micro insumo según la formula
N°1 Se vierte en el recipiente 
N°1 Se verifica el peso según lo solicitado
N°2 Se saca cada micro insumo según la formula
N°2 Se vierte en el recipiente 
N°2 Se verifica el peso según lo solicitado
N°3 Se descose el saco (LISINA)
N°3 Se coge el cucharon
N°3 Se saca cada micro insumo según la formula
N°3 Se vierte en el recipiente 
N°3 Se verifica el peso según lo solicitado
N°4 Se descose el saco (METIONINA)
N°4 Se coge el cucharon
N°4 Se saca cada micro insumo según la formula
N°4 Se vierte en el recipiente 
N°4 Se verifica el peso según lo solicitado
Se coge el jack manual cargado 
Se lleva a la mezcladora
Se recepciona los insumos
N°4 Se coloca los saco encima del jack manual
N°5 Se coge un saco 
N°5 Se carga un saco
N°5 Se coloca los saco encima del jack manual
N°7 Se coge un saco 
N°7 Se carga un saco
N°7 Se coloca los saco encima del jack manual
N°2 Se descose el saco (QUAMTUM BLUE)





























297 2 8 x
























N°7 Se verifica el peso según lo solicitado
N°8 Se descose el saco (PREMEZCLA CRECIMIENTO)
N°8 Se coge el cucharon
N°8 Se saca cada micro insumo según la formula
N°8 Se vierte en el recipiente 
N°8 Se verifica el peso según lo solicitado
N°7 Se saca cada micro insumo según la formula
N°7 Se vierte en el recipiente 
N°1 Se carga el saco del insumo solicitado
N°1 Se lleva a la mezcladora
N°1 Se descarga al piso
N°2 Se recoje cada macro insumo según la cantidad solicitada (CARBONATO DE CALCIO)
N°2 Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
N°2 Se dirige almacen 
N°2 Se carga el saco del insumo solicitado
N°2 Se lleva a la mezcladora
N°2 Se descarga al piso
N°3 Se recoje cada macro insumo según la cantidad solicitada (SAL)
N°3 Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
N°3 Se dirige almacen 
N°3 Se carga el saco del insumo solicitado
N°3 Se lleva a la mezcladora
N°3 Se descarga al piso
N°4 Se recoje cada macro insumo según la cantidad solicitada (FOSFATO DI CALCIDO PHOSBIC )
N°4 Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
Se vierte el contenido del reciente a una bolsa
Se coloca el nombre TIPO A1 el la bolsa
Se lleva al almacen de micro insumos
Recepción del macro insumo
Se solicita la orden de pedido
Se revisa la formula 
N°1 Se recoje cada macro insumo según la cantidad solicitada (TORTA DE SOYA)
N°1 Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
N°1 Se dirige almacen 
N°9 Se descose el saco ( DI HEPTARINES)
N°9 Se coge el cucharon
N°9 Se saca cada micro insumo según la formula
N°9 Se vierte en el recipiente 
N°9 Se verifica el peso según lo solicitado
N°10 Se descose el saco (FUNGIPLEX)
N°10 Se coge el cucharon
N°10 Se saca cada micro insumo según la formula
N°10 Se vierte en el recipiente 
N°10 Se verifica el peso según lo solicitado
N°11 Se descose el saco (STAR PIG)
N°11 Se coge el cucharon
N°11 Se saca cada micro insumo según la formula
N°11 Se vierte en el recipiente 





















338 8 15 x
339 70 x
340 190 x
































N°5 Se baja del jack manual
N°5 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°5 Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
N°5 Se dirige almacen 
N°5 Se carga el saco del insumo solicitado
N°5 Se lleva a la mezcladora
N°5 Se descarga al piso
N°4 Se coje el saco vacio 
N°4 Se extienden los sacos
N°4 Se junta uno sobre otro
N°5 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°1 Se baja del jack manual
N°1 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°1 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°1 Se coje el saco vacio 
N°1 Se extienden los sacos
N°1 Se junta uno sobre otro
N°2 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°2 Se coje el saco vacio 
N°2 Se extienden los sacos
N°2 Se junta uno sobre otro
N°3 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°3 Se baja del jack manual
N°3 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°3 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°3 Se coje el saco vacio 
N°3 Se extienden los sacos
N°3 Se junta uno sobre otro
N°4 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°4 Se baja del jack manual
N°4 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°4 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
Se coloca debajo de la l lave
Se abre la l lave
Se espera que se l lene según la cantidad requerida
Se coloca sobre la balanza
Se verifica el peso
Se traslada ala mezcladora
Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
Se registra el inventario de salida
N°1 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°2 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°2 Se baja del jack manual
N°2 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
Se dirige a los almacen de cil indros de aceite
Se coge el balde
N°4 Se dirige almacen 
N°4 Se carga el saco del insumo solicitado
N°4 Se lleva a la mezcladora
N°4 Se descarga al piso
























































N°11 Se coje el saco vacio 
N°11 Se extienden los sacos
N°11 Se junta uno sobre otro
N°12 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°12 Se baja del jack manual
N°12 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°12 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°12 Se coje el saco vacio 
N°12 Se extienden los sacos
N°10 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°10 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°10 Se coje el saco vacio 
N°10 Se extienden los sacos
N°10 Se junta uno sobre otro
N°11 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°11 Se baja del jack manual
N°11 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°11 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°9 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°9 Se baja del jack manual
N°9 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°9 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°9 Se coje el saco vacio 
N°9 Se extienden los sacos
N°9 Se junta uno sobre otro
N°10 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°10 Se baja del jack manual
N°7 Se extienden los sacos
N°7 Se junta uno sobre otro
N°8 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°8 Se baja del jack manual
N°8 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°8 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°8 Se coje el saco vacio 
N°8 Se extienden los sacos
N°8 Se junta uno sobre otro
N°6 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°6 Se coje el saco vacio 
N°6 Se extienden los sacos
N°6 Se junta uno sobre otro
N°7 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°7 Se baja del jack manual
N°7 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°7 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°7 Se coje el saco vacio 
N°5 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°5 Se coje el saco vacio 
N°5 Se extienden los sacos
N°5 Se junta uno sobre otro
N°6 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°6 Se baja del jack manual




















440 7 14 x
441 2 x
442 3 x

































N°2 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°4 Se coge cada saco de macro insumos habilitado (FOSFATO DI CALCIDO PHOSBIC )
N°4 Se descose 
N°4 Se lleva al si lo de la mezcladora
N°4 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°1 Se junta uno sobre otro
N°3 Se junta uno sobre otro
Se recoje los sacos que contenian maiz molido
Se lleva a la molienda
N°1 Se coge cada saco de macro insumos habilitado (TORTA DE SOYA)
N°1 Se descose 
N°1 Se lleva al si lo de la mezcladora
N°1 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°1 Se coje el saco vacio 
N°1 Se extienden los sacos
N°2 Se coje el saco vacio 
N°2 Se extienden los sacos
N°2 Se junta uno sobre otro
N°3 Se coge cada saco de macro insumos habilitado (SAL)
N°3 Se descose 
N°14 Se baja del jack manual
N°14 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°14 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°14 Se coje el saco vacio 
N°14 Se extienden los sacos
N°14 Se junta uno sobre otro
N°2 Se coge cada saco de macro insumos habilitado (CARBONATO DE CALCIO)
N°2 Se descose 
N°2 Se lleva al si lo de la mezcladora
N°12 Se junta uno sobre otro
N°13 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°13 Se baja del jack manual
N°13 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°13 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°13 Se coje el saco vacio 
N°13 Se extienden los sacos
N°13 Se junta uno sobre otro
N°14 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°4 Se coje el saco vacio 
N°4 Se extienden los sacos
N°4 Se junta uno sobre otro
N°5 Se coge cada saco de macro insumos habilitado (CARBONATO DE CALCIO)
N°5 Se descose 
N°5 Se lleva al si lo de la mezcladora
N°5 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°5 Se coje el saco vacio 
N°5 Se extienden los sacos
N°5 Se junta uno sobre otro
N°3 Se lleva al si lo de la mezcladora
N°3 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°3 Se coje el saco vacio 





477 1 4 x
478 2 x
479 1 x















































525 0,5 2 x
N°4 Se abre la tapa de la boca
N°4 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°4 Se cierra la tapa
N°4 Se lleva a la balanza
N°3 Se cierra la tapa
N°3 Se lleva a la balanza
N°3 Se observa el peso
N°3 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°3 Se retira de la balanza
N°3 Se lleva al deposito
N°4 Se coge un costal
N°4 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°1 Se retira de la balanza
N°1 Se lleva al deposito
N°2 Se coge un costal
N°2 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°2 Se abre la tapa de la boca
N°2 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°2 Se cierra la tapa
N°2 Se lleva a la balanza
N°2 Se observa el peso
N°2 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°2 Se retira de la balanza
N°2 Se lleva al deposito
N°3 Se coge un costal
N°3 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°3 Se abre la tapa de la boca
N°3 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
 Se abre la tapa del mezclado
N°1 Se coge un costal
N°1 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°1 Se abre la tapa de la boca
N°1 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°1 Se cierra la tapa
N°1 Se lleva a la balanza
N°1 Se observa el peso
N°1 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
Se lleva a area de cil indros de aceite
Se deja el balde vacio
Se enciende la mezcladora
Se espera 7 min
Se verifica el proceso 
Verificar el alimento
Coger un puñado 
Confirmar la textura
Registrar 
Se coge el balde con aceite crudo
Se lleva al si lo de la mezcladora
Se vierte el contenidoal silo de la mezcladora





















































575 0,5 2 x
576 2 x
577 3 x
N°5 Se lleva al deposito
N°5 Se coge un costal
N°5 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°5 Se abre la tapa de la boca
N°5 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°5 Se cierra la tapa
N°5 Se lleva a la balanza
N°5 Se observa el peso
N°5 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°4 Se observa el peso
N°4 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°4 Se retira de la balanza
N°4 Se lleva al deposito
N°5 Se retira de la balanza
N°6 Se coge un costal
N°6 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°6 Se abre la tapa de la boca
N°6 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°6 Se cierra la tapa
N°6 Se lleva a la balanza
N°6 Se observa el peso
N°6 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°6 Se retira de la balanza
N°6 Se lleva al deposito
N°7 Se coge un costal
N°7 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°7 Se abre la tapa de la boca
N°7 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°7 Se cierra la tapa
N°7 Se lleva a la balanza
N°7 Se observa el peso
N°7 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°7 Se retira de la balanza
N°7 Se lleva al deposito
N°8 Se coge un costal
N°8 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°8 Se abre la tapa de la boca
N°8 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°8 Se cierra la tapa
N°8 Se lleva a la balanza
N°8 Se observa el peso
N°8 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°8 Se retira de la balanza
N°8 Se lleva al deposito
N°9 Se coge un costal
N°9 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°9 Se abre la tapa de la boca
N°9 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°9 Se cierra la tapa
N°9 Se lleva a la balanza
N°9 Se observa el peso
























































N°9 Se retira de la balanza
N°9 Se lleva al deposito
N°10 Se coge un costal
N°10 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°10 Se abre la tapa de la boca
N°10 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°10 Se cierra la tapa
N°10 Se lleva a la balanza
N°10 Se observa el peso
N°10 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°10 Se retira de la balanza
N°10 Se lleva al deposito
N°11 Se coge un costal
N°11 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°11 Se abre la tapa de la boca
N°11 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°11 Se cierra la tapa
N°11 Se lleva a la balanza
N°11 Se observa el peso
N°11 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°11 Se retira de la balanza
N°11 Se lleva al deposito
N°12 Se coge un costal
N°12 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°12 Se abre la tapa de la boca
N°12 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°12 Se cierra la tapa
N°12 Se lleva a la balanza
N°12 Se observa el peso
N°12 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°12 Se retira de la balanza
N°12 Se lleva al deposito
N°13 Se coge un costal
N°13 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°13 Se abre la tapa de la boca
N°13 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°13 Se cierra la tapa
N°13 Se lleva a la balanza
N°13 Se observa el peso
N°13 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°13 Se retira de la balanza
N°13 Se lleva al deposito
N°14 Se coge un costal
N°14 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°14 Se abre la tapa de la boca
N°14 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°14 Se cierra la tapa
N°14 Se lleva a la balanza
N°14 Se observa el peso
N°14 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°14 Se retira de la balanza
























































N°15 Se coge un costal
N°15 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°15 Se abre la tapa de la boca
N°15 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°15 Se cierra la tapa
N°15 Se lleva a la balanza
N°15 Se observa el peso
N°15 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°15 Se retira de la balanza
N°15 Se lleva al deposito
N°16 Se coge un costal
N°16 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°16 Se abre la tapa de la boca
N°16 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°16 Se cierra la tapa
N°16 Se lleva a la balanza
N°16 Se observa el peso
N°16 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°16 Se retira de la balanza
N°16 Se lleva al deposito
N°17 Se coge un costal
N°17 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°17 Se abre la tapa de la boca
N°17 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°17 Se cierra la tapa
N°17 Se lleva a la balanza
N°17 Se observa el peso
N°17 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°17 Se retira de la balanza
N°17 Se lleva al deposito
N°18 Se coge un costal
N°18 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°18 Se abre la tapa de la boca
N°18 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°18 Se cierra la tapa
N°18 Se lleva a la balanza
N°18 Se observa el peso
N°18 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°18 Se retira de la balanza
N°18 Se lleva al deposito
N°19 Se coge un costal
N°19 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°19 Se abre la tapa de la boca
N°19 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°19 Se cierra la tapa
N°19 Se lleva a la balanza
N°19 Se observa el peso
N°19 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°19 Se retira de la balanza
N°19 Se lleva al deposito
N°20 Se coge un costal


























































Se imprime las etiquetas
Se recotar las hojas en 4
Se sella con la fecha de producción
Se verifica si es el alimento solicitado
N°2 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°2 Se coge la maquina de coser
N°2 Se pasa el hilo en aguja
N°1 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°1 Se coge la maquina de coser
N°1 Se pasa el hilo en aguja
N°1 Se cose el saco
N°1 Se acomoda el saco de alimento
N°20 Se abre la tapa de la boca
N°20 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°20 Se cierra la tapa
N°20 Se lleva a la balanza
N°20 Se observa el peso
N°20 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°20 Se retira de la balanza
N°20 Se lleva al deposito
N°2 Se cose el saco
N°2 Se acomoda el saco de alimento
N°3 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°3 Se coge la maquina de coser
N°3 Se pasa el hilo en aguja
N°3 Se cose el saco
N°3 Se acomoda el saco de alimento
N°4 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°4 Se coge la maquina de coser
N°4 Se pasa el hilo en aguja
N°4 Se cose el saco
N°4 Se acomoda el saco de alimento
N°5 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°5 Se coge la maquina de coser
N°5 Se pasa el hilo en aguja
N°5 Se cose el saco
N°5 Se acomoda el saco de alimento
N°6 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°6 Se coge la maquina de coser
N°6 Se pasa el hilo en aguja
N°6 Se cose el saco
N°6 Se acomoda el saco de alimento
N°7 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°7 Se coge la maquina de coser
N°7 Se pasa el hilo en aguja
N°7 Se cose el saco
N°7 Se acomoda el saco de alimento
N°8 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
























































N°18 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°18 Se coge la maquina de coser
N°18 Se pasa el hilo en aguja
N°18 Se cose el saco
N°8 Se pasa el hilo en aguja
N°8 Se cose el saco
N°8 Se acomoda el saco de alimento
N°9 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°9 Se coge la maquina de coser
N°9 Se pasa el hilo en aguja
N°9 Se cose el saco
N°9 Se acomoda el saco de alimento
N°10 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°10 Se coge la maquina de coser
N°10 Se pasa el hilo en aguja
N°10 Se cose el saco
N°10 Se acomoda el saco de alimento
N°11 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°11 Se coge la maquina de coser
N°11 Se pasa el hilo en aguja
N°11 Se cose el saco
N°11 Se acomoda el saco de alimento
N°12 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°12 Se coge la maquina de coser
N°12 Se pasa el hilo en aguja
N°12 Se cose el saco
N°12 Se acomoda el saco de alimento
N°13 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°13 Se coge la maquina de coser
N°13 Se pasa el hilo en aguja
N°13 Se cose el saco
N°13 Se acomoda el saco de alimento
N°14 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°14 Se coge la maquina de coser
N°14 Se pasa el hilo en aguja
N°14 Se cose el saco
N°14 Se acomoda el saco de alimento
N°15 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°17 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°17 Se coge la maquina de coser
N°17 Se pasa el hilo en aguja
N°17 Se cose el saco
N°17 Se acomoda el saco de alimento
N°15 Se coge la maquina de coser
N°15 Se pasa el hilo en aguja
N°15 Se cose el saco
N°15 Se acomoda el saco de alimento
N°16 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°16 Se coge la maquina de coser
N°16 Se pasa el hilo en aguja
N°16 Se cose el saco




Fuente: Elaboración propia 
 
Como se muestra en la Tabla 13, el proceso de producción del alimento balanceado para 
cerdos, en este caso es el proceso para el Tipo A1, contiene un total de 638 operaciones, 78 
inspecciones, 54 transportes, 5 demoras y 21 almacenamientos, haciendo un total de 796 
actividades. También podemos apreciar que la actividad de transporte hace un total de 
162,20 metros de recorrido en todo el proceso. 
 
Asimismo las actividades fueron clasificadas en dos grupos, las actividades que agregan 
valor al proceso y las que no, siendo, 104 actividades las que no agregan valor y 692 las 
actividades que sí agregan valor al proceso de producción de alimento balanceado Tipo A1 
de la empresa San Bernardo S.A.C. 
De esto también se deduce que el porcentaje del total de actividades que agregan valor al 










En el caso de los tiempos Improductivos, es decir, las que no agregan valor al proceso son 
el 14% del total de actividades. 
 












796 1,5 119 x
638 78 54 5 21 162,2 9824 692 104
N°19 Se acomoda el saco de alimento
N°20 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°20 Se coge la maquina de coser
N°20 Se pasa el hilo en aguja
N°20 Se cose el saco
N°20 Se acomoda el saco de alimento
N°18 Se acomoda el saco de alimento
N°19 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°19 Se coge la maquina de coser
N°19 Se pasa el hilo en aguja
N°19 Se cose el saco






















Fuente: Elaboración Propia 
 
De los datos obtenidos realizamos los siguientes gráficos de las actividades iniciales de 











Figura 33.Actividad Operación 
Recepción de insumos 12 Recepción de insumos 5
Molienda 194 Molienda 16
Formulación 49 Formulación 12
Habilitado de macro insumos 32 Habilitado de macro insumos 8
Mezclado 112 Mezclado 15
Control de calidad 3 Control de calidad 1
Pesado 133 Pesado 20
Ensacado 103 Ensacado 1
Recepción de insumos 4 Recepción de insumos 2
Molienda 19 Molienda 1
Formulación 1 Formulación 0
Habilitado de macro insumos 2 Habilitado de macro insumos 1
Mezclado 8 Mezclado 1
Control de calidad 0 Control de calidad 0
Pesado 20 Pesado 0
Ensacado 0 Ensacado 0
Recepción de insumos 0
Molienda 0
Formulación 0
Habilitado de macro insumos 0
Mezclado 0



















Figura 34. Actividad Inspección 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Figura 35. Actividad Transporte 









Figura 36. Actividad Demora 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Figura 37. Actividad Almacén 
Fuente: Elaboración Propia 
 
2.7.1.9.- Toma de tiempos (PRE-TEST) 
 
Se realizó una toma de tiempos inicial del mes de Marzo del 2018, considerando sólo los 26 
días que se laboraron (31 días – 1 feriado - 4 descansos dominicales), para determinar el 
número de muestras que se requiere para establecer el tiempo estándar del proceso de 
alimentos balanceados de la empresa Sane Bernardo S.A.C. 
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Tabla 15. Registro de toma de tiempos diciembre 2017  
Fuente: Elaboración propia









Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC
Ana Anccota Olmos
TOMA DE TIEMPOS INICIAL -PROCESO DE ALIMENTOS BALANCEADOS - AGROCORP SAN BERNARDO SAC-  DICIEMBRE 2017
Producción
Alimentos balanceados para cerdos
1 TN TIPO A1Elaborado por :
TIEMPO OBSERVADO EN MIN-SEG
min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg
1 Recepción de insumos 36 55 37 21 37 4 36 55 37 31 37 21 38 28 39 17 37 55 37 57 37 37 38 15 37 41 37 57 38 21 38 55 39 17 39 52 38 55 37 37 39 47 38 16 37 55 37 52 36 55 37 43
2 Molienda 66 27 64 37 65 7 66 27 65 22 64 37 64 34 65 34 65 24 64 2 66 0 64 10 65 21 64 2 66 15 63 4 66 2 65 4 65 11 64 17 67 32 65 12 66 4 66 15 65 3 63 42
3 Formulación 8 52 8 19 8 39 8 52 8 41 8 19 8 52 8 52 8 32 9 41 8 49 8 55 8 22 9 41 9 11 8 31 9 25 7 55 8 51 8 32 9 22 9 5 8 40 8 45 8 32 8 14
4 Habilitado de macro insumos 15 45 14 45 14 0 15 45 14 16 14 45 14 30 13 32 13 52 14 47 13 27 14 10 14 47 14 47 13 57 12 40 13 57 13 55 14 0 14 19 14 22 14 42 13 45 13 23 13 52 12 21
5 Mezclado 11 27 12 0 13 19 11 27 12 27 12 0 12 32 11 55 12 43 11 4 12 2 11 45 11 23 11 22 11 45 12 4 12 30 11 45 11 22 11 45 12 9 12 4 11 2 11 40 12 13 11 37
6 Control de calidad 2 17 2 0 2 27 2 17 1 57 2 0 2 22 2 12 2 32 2 2 2 19 2 7 2 2 2 2 2 2 2 10 2 27 2 37 2 32 2 2 1 52 2 22 2 17 2 27 2 26 2 19
7 Pesado 9 15 8 30 8 43 9 15 9 12 8 30 9 25 8 53 8 43 8 39 8 51 9 31 9 37 8 39 8 42 8 51 8 44 8 21 9 13 8 16 8 31 8 42 9 18 9 12 8 43 8 27
8 Ensacado 12 19 12 41 13 25 12 19 13 17 12 41 13 15 13 15 12 37 12 17 13 22 11 58 12 29 12 17 13 12 13 10 13 32 12 44 13 9 13 16 13 19 14 10 14 42 13 31 12 37 12 56
Día 22 Día 23Día 3 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 24 Día 26Día 25Día 14 Día 15 Día 16Día 13Día 1 Día 2 Día 4 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21
1 Recepción de insumos
2 Molienda 
3 Formulación 
4 Habilitado de macro insumos
5 Mezclado





162.26164.55 163.72 163.08 160.35 157.32165.90 162.22 163.22 160.07 166.90160.85
Día 15 Día 16Día 8 Día 9 Día 10 Día 11
2.45
9.20
Día 1 Día 2 Día 3 Día 5 Día 6
163.28 160.22 162.73 162.72 160.22
Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Día 26Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21Día 12 Día 13
































































































































































































































En la Tabla 15, se pueden apreciar los tiempos registrados, representados en min: seg; sin 
embargo para el cálculo del tiempo estándar realizaremos la conversión correspondiente de 
las unidades de tiempo en minutos. La conversión la realizamos de la siguiente manera: 
Ej.: Mezclado: 39 min 55 seg = 39 + (55/60) = 39,92 min  
Luego, se muestran los tiempos iniciales del proceso del alimento balanceado de San 
Bernardo S.A.C en el mes de diciembre convertidos en “minutos”. Se puede apreciar que el 
mayor tiempo corresponde al día 21 con de 166,90 minutos; mientras que el menor tiempo 
corresponde al día 16 con 159.42 minutos.  
 
Al hacer la comparación entre estos dos días, vemos que hay una variación de 
aproximadamente 6.48 minutos para la producción de una tonelada de alimento balanceado 
Tipo A1; lo cual requiere realizar un estudio de métodos en la empresa San Bernardo S.A.C. 
 
Tabla 16. Cálculo del número de muestras 
Fuente: Tabla 15 
 
Asimismo, en la Tabla 16, se muestra la aplicación de la fórmula de Kanawaty para 
determinar el número de datos o muestras requeridas. Sabiendo esto, recién se podrá obtener 
el tiempo estándar del proceso del alimento balanceado de la empresa San Bernardo S.A.C.  
CÁLCULO DEL NÚMERO DE MUESTRAS -PROCESO DE ALIMENTOS BALANCEADOS - AGROCORP SAN BERNARDO SAC
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST - TEST Proceso:
Elaborado por : Producto:
ÍTEM
1 989,25 39156,82 1
2 1630,40 106349,93 1
3 219,62 1933,41 3
4 354,27 5026,96 2
5 297,58 3549,71 3
6 55,53 124,73 17
7 221,38 1963,88 3







Habilitado de macro insumos
Producción




 San Bernardo SAC
Alimentos balanceados para cerdos




Estas muestras son tomadas de los tiempos iniciales del mes de diciembre 2017, teniendo en 
cuenta solo el número que corresponda a cada actividad del proceso iniciando desde el día 
primero. 
 
Tabla 17. Cálculo del promedio del tiempo observado total de acuerdo al tamaño de la 
muestra en el mes de diciembre 2017 
Fuente: Registro de toma de tiempos Diciembre (Tabla 15) 
 
En la Tabla 17, se muestra el cálculo del promedio total de cada actividad del proceso de 
productos básicos según el cálculo del número de muestras obtenidas con la fórmula de 
Kanawaty. El mayor número de muestras requerido fue 17 y el menor número fue 1. Los 
tiempos de esta tabla son tomados de la Tabla 15. 
 
Finalmente, una vez obtenidos los promedios de los tiempos observados de cada actividad, 
realizamos el cálculo del tiempo estándar teniendo en cuenta, la tabla de Westinghouse 
(habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia) y los tiempos suplementos como 
necesidades personales y fatiga. 
 
A continuación, se muestra el cálculo del tiempo estándar del proceso de productos básicos 
(PRE-TEST).
1 Recepción de insumos
2 Molienda 
3 Formulación 
4 Habilitado de macro insumos
5 Mezclado

















2,45 2,622,12 2,03 2,03 2,03 2,17
16 1711 12 13 14 15
2,20 2,53 2,03 2,32
8,50 8,72
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Tabla 18. Cálculo del tiempo estándar del proceso de productos básicos (PRE-TEST) 
Fuente: Tabla 15, Sistema Westinghouse y Sistema de suplementos por descanso. 
 
En la Tabla 18, el cálculo del tiempo estándar del proceso del alimento balanceado en San Bernardo S.A.C., da como resultado un tiempo total 
de 145.39 minutos. Lo que se entiende como el tiempo requerido para la elaboración de una tonelada de alimento balanceado para cerdo.
Empresa: Área:
Método: Proceso:
Elaborado por : Producto:
H E CD CS NP F
1 Recepción de insumos 39,92 -0,16 -0,04 0,06 -0,04 0,82 32,73 0,05 0,04 0,09 32,82
2 Molienda 66,45 0,00 -0,04 -0,03 -0,02 0,91 60,47 0,05 0,04 0,09 60,56
3 Formulación 8,61 0,00 -0,08 -0,03 0,00 0,89 7,66 0,05 0,04 0,09 7,75
4 Habilitado de macro insumos 15,25 -0,05 -0,08 -0,03 0,00 0,84 12,81 0,05 0,04 0,09 12,90
5 Mezclado 12,26 -0,10 -0,04 -0,03 -0,02 0,81 9,93 0,05 0,04 0,09 10,02
6 Control de calidad 2,19 -0,05 -0,04 -0,07 -0,02 0,82 1,80 0,05 0,04 0,09 1,89
7 Pesado 8,82 -0,10 -0,08 0,00 0,00 0,82 7,23 0,05 0,04 0,09 7,32




Tiempo Total para producir 1 Tn de alimentos balanceados (min)
CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE ALIMENTOS BALANCEADOS - AGROCORP SAN BERNARDO SAC-  DICIEMBRE 2017
San Bernardo SAC Producción
Actual (PRE- TEST) Alimentos balanceados para cerdos













2.7.1.10.- Estimación de la productividad actual (PRE-TEST) 
 
A partir del cálculo del tiempo estándar, se continúa con el cálculo de las unidades 
planificadas (toneladas de alimento balanceado) de la empresa San Bernardo S.A.C. Para 
esto, primero se necesita calcular la capacidad instalada, usando la siguiente fórmula: 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐼𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =




Tabla 19. Cálculo de la capacidad instalada 
Fuente: Tabla 18 
 
En la Tabla 19, se aprecia que teóricamente se pueden producir 16.51 toneladas de alimento 
balanceado para cerdos. 
Teniendo la capacidad instalada, se calcula las unidades que verdaderamente se van a 
producir por día, usando la fórmula: 
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑥 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 
 






Fuente: Tabla 19, Cálculo de la capacidad instalada 
 





















5 480 145,4 16,51
CÁLCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (PRE-TEST)
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Finalmente, con estos datos se puede estimar la productividad. A continuación para tener 
una mayor visión de la productividad del proceso del alimento balanceado en la empresa San 
Bernardo S.A.C, se muestran datos desde julio 2017 hasta febrero 2018.  
 
Tabla 21. Productividad Julio 2017 (PRE-TEST) 







01-jul-17 2400 1687 13.21 11.6 70% 88% 62%
03-jul-17 2400 1498 13.21 10.3 62% 78% 49%
04-jul-17 2400 1716 13.21 11.8 71% 89% 64%
05-jul-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
06-jul-17 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
07-jul-17 2400 1701 13.21 11.7 71% 89% 63%
08-jul-17 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
10-jul-17 2400 1672 13.21 11.5 70% 87% 61%
11-jul-17 2400 1716 13.21 11.8 71% 89% 64%
12-jul-17 2400 1861 13.21 12.8 78% 97% 75%
13-jul-17 2400 1483 13.21 10.2 62% 77% 48%
14-jul-17 2400 1585 13.21 10.9 66% 83% 55%
15-jul-17 2400 1687 13.21 11.6 70% 88% 62%
17-jul-17 2400 1745 13.21 12 73% 91% 66%
18-jul-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
19-jul-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
20-jul-17 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
21-jul-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
22-jul-17 2400 1585 13.21 10.9 66% 83% 55%
24-jul-17 2400 1556 13.21 10.7 65% 81% 53%
25-jul-17 2400 1759 13.21 12.1 73% 92% 67%
26-jul-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
27-jul-17 2400 1556 13.21 10.7 65% 81% 53%
28-jul-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
29-jul-17 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
31-jul-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%















De acuerdo a  los  tiempos  
úti les  y los  tiempos  
Cronómetro/Ficha de 
regis troDe acuerdo a  las  




Productividad inicia l  s in 
implementar la  mejora
Cronómetro/Ficha de 
regis tro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ALIMENTO BALANCEADOS - SAN BERNARDO SAC- JULIO 2017
San Bernardo SAC Método:




Tabla 22. Productividad Agosto 2017 (PRE-TEST) 
 







01-ago-17 2400 1716 13.21 11.8 71% 89% 64%
02-ago-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
03-ago-17 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
04-ago-17 2400 1570 13.21 10.8 65% 82% 54%
05-ago-17 2400 1774 13.21 12.2 74% 92% 68%
07-ago-17 2400 1701 13.21 11.7 71% 89% 63%
08-ago-17 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
09-ago-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
10-ago-17 2400 1527 13.21 10.5 64% 80% 51%
11-ago-17 2400 1570 13.21 10.8 65% 82% 54%
12-ago-17 2400 1716 13.21 11.8 71% 89% 64%
14-ago-17 2400 1701 13.21 11.7 71% 89% 63%
15-ago-17 2400 1672 13.21 11.5 70% 87% 61%
16-ago-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
17-ago-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
18-ago-17 2400 1512 13.21 10.4 63% 79% 50%
19-ago-17 2400 1512 13.21 10.4 63% 79% 50%
21-ago-17 2400 1498 13.21 10.3 62% 78% 49%
22-ago-17 2400 1439 13.21 9.9 60% 75% 45%
23-ago-17 2400 1556 13.21 10.7 65% 81% 53%
24-ago-17 2400 1570 13.21 10.8 65% 82% 54%
25-ago-17 2400 1730 13.21 11.9 72% 90% 65%
26-ago-17 2400 1512 13.21 10.4 63% 79% 50%
28-ago-17 2400 1498 13.21 10.3 62% 78% 49%
29-ago-17 2400 1483 13.21 10.2 62% 77% 48%
30-ago-17
31-ago-17 2400 1672 13.21 11.5 70% 87% 61%













Alimentos balanceados para cerdosAna Anccota Olmos
San Bernardo SAC Método:
Proceso:






De acuerdo a  los  tiempos  
úti les  y los  tiempos  De acuerdo a  las  
cantidades  producidas  y 
estimadas
Productividad inicia l  s in 











Tabla 23. Productividad Setiembre 2017 (PRE-TEST) 
 







01-sep-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
02-sep-17 2400 1730 13.21 11.9 72% 90% 65%
04-sep-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
05-sep-17 2400 1468 13.21 10.1 61% 76% 47%
06-sep-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
07-sep-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
08-sep-17 2400 1556 13.21 10.7 65% 81% 53%
09-sep-17 2400 1701 13.21 11.7 71% 89% 63%
11-sep-17 2400 1556 13.21 10.7 65% 81% 53%
12-sep-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
13-sep-17 2400 1527 13.21 10.5 64% 80% 51%
14-sep-17 2400 1687 13.21 11.6 70% 88% 62%
15-sep-17 2400 1745 13.21 12 73% 91% 66%
16-sep-17 2400 1575 13.21 10.83 66% 82% 54%
18-sep-17 2400 1716 13.21 11.8 71% 89% 64%
19-sep-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
20-sep-17 2400 1454 13.21 10 61% 76% 46%
21-sep-17 2400 1468 13.21 10.1 61% 76% 47%
22-sep-17 2400 1687 13.21 11.6 70% 88% 62%
23-sep-17 2400 1774 13.21 12.2 74% 92% 68%
25-sep-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
26-sep-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
27-sep-17 2400 1585 13.21 10.9 66% 83% 55%
28-sep-17 2400 1541 13.21 10.6 64% 80% 52%
29-sep-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
30-sep-17 2400 1541 13.21 10.6 64% 80% 52%











ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ALIMENTO BALANCEADOS - SAN BERNARDO SAC- SETIEMBRE 2017
San Bernardo SAC Método:
Ana Anccota Olmos Proceso: Alimentos balanceados para cerdos
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULA
De acuerdo a  los  tiempos  
úti les  y los  tiempos  
Cronómetro/Ficha de 
regis troDe acuerdo a  las  




Productividad inicia l  s in 









Tabla 24. Productividad Octubre 2017 (PRE-TEST) 







02-oct-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
03-oct-17 2400 1716 13.21 11.8 71% 89% 64%
04-oct-17 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
05-oct-17 2400 1512 13.21 10.4 63% 79% 50%
06-oct-17 2400 1512 13.21 10.4 63% 79% 50%
07-oct-17 2400 1745 13.21 12 73% 91% 66%
09-oct-17 2400 1759 13.21 12.1 73% 92% 67%
10-oct-17 2400 1759 13.21 12.1 73% 92% 67%
11-oct-17 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
12-oct-17 2400 1541 13.21 10.6 64% 80% 52%
13-oct-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
14-oct-17 2400 1745 13.21 12 73% 91% 66%
16-oct-17 2400 1570 13.21 10.8 65% 82% 54%
17-oct-17 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
18-oct-17 2400 1570 13.21 10.8 65% 82% 54%
19-oct-17 2400 1774 13.21 12.2 74% 92% 68%
20-oct-17 2400 1570 13.21 10.8 65% 82% 54%
21-oct-17 2400 1512 13.21 10.4 63% 79% 50%
23-oct-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
24-oct-17 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
25-oct-17 2400 1498 13.21 10.3 62% 78% 49%
26-oct-17 2400 1585 13.21 10.9 66% 83% 55%
27-oct-17 2400 1425 13.21 9.8 59% 74% 44%
28-oct-17 2400 1541 13.21 10.6 64% 80% 52%
30-oct-17 2400 1512 13.21 10.4 63% 79% 50%
31-oct-17 2400 1468 13.21 10.1 61% 76% 47%
TOTAL 62400 41698 343.35 286.8 67% 84% 56%
Productividad inicia l  s in 
implementar la  mejora
Cronómetro/Ficha de 
regis tro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ALIMENTO BALANCEADOS - SAN BERNARDO SAC- OCTUBRE 2017
San Bernardo SAC Método:
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Tabla 25. Productividad Noviembre 2017 (PRE-TEST) 








02-nov-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
03-nov-17 2400 1672 13.21 11.5 70% 87% 61%
04-nov-17 2400 1687 13.21 11.6 70% 88% 62%
06-nov-17 2400 1498 13.21 10.3 62% 78% 49%
07-nov-17 2400 1541 13.21 10.6 64% 80% 52%
08-nov-17 2400 1527 13.21 10.5 64% 80% 51%
09-nov-17 2400 1483 13.21 10.2 62% 77% 48%
10-nov-17 2400 1687 13.21 11.6 70% 88% 62%
11-nov-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
13-nov-17 2400 1803 13.21 12.4 75% 94% 71%
14-nov-17 2400 1687 13.21 11.6 70% 88% 62%
15-nov-17 2400 1774 13.21 12.2 74% 92% 68%
16-nov-17 2400 1759 13.21 12.1 73% 92% 67%
17-nov-17 2400 1541 13.21 10.6 64% 80% 52%
18-nov-17 2400 1410 13.21 9.7 59% 73% 43%
20-nov-17 2400 1759 13.21 12.1 73% 92% 67%
21-nov-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
22-nov-17 2400 1803 13.21 12.4 75% 94% 71%
23-nov-17 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
24-nov-17 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
25-nov-17 2400 1701 13.21 11.7 71% 89% 63%
27-nov-17 2400 1483 13.21 10.2 62% 77% 48%
28-nov-17 2400 1556 13.21 10.7 65% 81% 53%
29-nov-17 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
30-nov-17 2400 1541 13.21 10.6 64% 80% 52%
TOTAL 60000 40666 330.15 279.7 68% 85% 58%
FERIADO
Productividad inicia l  s in 

















ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ALIMENTO BALANCEADOS - SAN BERNARDO SAC- NOVIEMBRE 2017
San Bernardo SAC Método:
Ana Anccota Olmos Proceso: Alimentos balanceados para cerdos
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULA
De acuerdo a  los  tiempos  
úti les  y los  tiempos  
Cronómetro/Ficha de 
regis troDe acuerdo a  las  






Tabla 26. Productividad Diciembre 2017 (PRE-TEST) 







01-dic-17 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
02-dic-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
04-dic-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
05-dic-17 2400 1585 13.21 10.9 66% 83% 55%
06-dic-17 2400 1687 13.21 11.6 70% 88% 62%
07-dic-17 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
08-dic-17 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
09-dic-17 2400 1672 13.21 11.5 70% 87% 61%
11-dic-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
12-dic-17 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
13-dic-17 2400 1672 13.21 11.5 70% 87% 61%
14-dic-17 2400 1672 13.21 11.5 70% 87% 61%
15-dic-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
16-dic-17 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
17-dic-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
18-dic-17 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
19-dic-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
20-dic-17 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
21-dic-17 2400 1687 13.21 11.6 70% 88% 62%
22-dic-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
23-dic-17 2400 1672 13.21 11.5 70% 87% 61%
26-dic-17 2400 1585 13.21 10.9 66% 83% 55%
27-dic-17 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
28-dic-17 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
29-dic-17 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
30-dic-17 2400 1585 13.21 10.9 66% 83% 55%
TOTAL 62400 42556 343 292.7 68% 85% 58%
FERIADO
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ALIMENTO BALANCEADOS - SAN BERNARDO SAC- DICIEMBRE 2017
San Bernardo SAC Método:
Ana Anccota Olmos Proceso: Alimentos balanceados para cerdos
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULA
De acuerdo a  los  tiempos  
úti les  y los  tiempos  
Cronómetro/Ficha de 
regis troDe acuerdo a  las  




Productividad inicia l  s in 

















Tabla 27. Productividad Enero 2018 (PRE-TEST) 








02-ene-18 2400 1716 13.21 11.8 71% 89% 64%
03-ene-18 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
04-ene-18 2400 1585 13.21 10.9 66% 83% 55%
05-ene-18 2400 1672 13.21 11.5 70% 87% 61%
06-ene-18 2400 1541 13.21 10.6 64% 80% 52%
08-ene-18 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
09-ene-18 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
10-ene-18 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
11-ene-18 2400 1556 13.21 10.7 65% 81% 53%
12-ene-18 2400 1483 13.21 10.2 62% 77% 48%
13-ene-18 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
15-ene-18 2400 1541 13.21 10.6 64% 80% 52%
16-ene-18 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
17-ene-18 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
18-ene-18 2400 1556 13.21 10.7 65% 81% 53%
19-ene-18 2400 1687 13.21 11.6 70% 88% 62%
20-ene-18 2400 1745 13.21 12 73% 91% 66%
22-ene-18 2400 1701 13.21 11.7 71% 89% 63%
23-ene-18 2400 1759 13.21 12.1 73% 92% 67%
24-ene-18 2400 1599 13.21 11 67% 83% 56%
25-ene-18 2400 1817 13.21 12.5 76% 95% 72%
26-ene-18 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
27-ene-18 2400 1556 13.21 10.7 65% 81% 53%
29-ene-18 2400 1570 13.21 10.8 65% 82% 54%
30-ene-18 2400 1527 13.21 10.5 64% 80% 51%
31-ene-18 2400 1716 13.21 11.8 71% 89% 64%
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ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ALIMENTO BALANCEADOS - SAN BERNARDO SAC- ENERO 2018
San Bernardo SAC Método:




Tabla 28. Productividad Febrero 2018 (PRE-TEST) 







01-feb-18 2400 1643 13.21 11.3 68% 86% 59%
02-feb-18 2400 1730 13.21 11.9 72% 90% 65%
03-feb-18 2400 1527 13.21 10.5 64% 80% 51%
05-feb-18 2400 1570 13.21 10.8 65% 82% 54%
06-feb-18 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
07-feb-18 2400 1541 13.21 10.6 64% 80% 52%
08-feb-18 2400 1614 13.21 11.1 67% 84% 57%
09-feb-18 2400 1527 13.21 10.5 64% 80% 51%
10-feb-18 2400 1483 13.21 10.2 62% 77% 48%
12-feb-18 2400 1657 13.21 11.4 69% 86% 60%
13-feb-18 2400 1570 13.21 10.8 65% 82% 54%
14-feb-18 2400 1817 13.21 12.5 76% 95% 72%
15-feb-18 2400 1570 13.21 10.8 65% 82% 54%
16-feb-18 2400 1483 13.21 10.2 62% 77% 48%
17-feb-18 2400 1788 13.21 12.3 75% 93% 69%
19-feb-18 2400 1672 13.21 11.5 70% 87% 61%
20-feb-18 2400 1585 13.21 10.9 66% 83% 55%
21-feb-18 2400 1716 13.21 11.8 71% 89% 64%
22-feb-18 2400 1774 13.21 12.2 74% 92% 68%
23-feb-18 2400 1439 13.21 9.9 60% 75% 45%
24-feb-18 2400 1832 13.21 12.6 76% 95% 73%
26-feb-18 2400 1628 13.21 11.2 68% 85% 58%
27-feb-18 2400 1730 13.21 11.9 72% 90% 65%
28-feb-18 2400 1803 13.21 12.4 75% 94% 71%















ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ALIMENTO BALANCEADOS - SAN BERNARDO SAC- FEBRERO  2018
San Bernardo SAC Método:
Ana Anccota Olmos Proceso: Alimentos balanceados para cerdos
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULA
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2.7.1.11.- Análisis de las causas (PRE-TEST) 
 
Para realizar el diagnóstico de las principales causas, de acuerdo a lo observado en la tabla 
del número de ocurrencias de las causas encontradas (ver tabla N° 6), son las que representan 
el 80% de defectos causantes de la baja productividad, por lo cual se estudiaran cada una de 
ellas la situación actual en las que se encuentran. 
 
Tabla 29. Principales causas encontradas 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se presentan las principales causas que se identificaron en el Ishikawa 
(Figura 7). 
 
CAUSA: DESABASTECIMIENTO DE INSUMOS 
 
Una de las principales causas que ocasiona la baja productividad de la empresa es el 
desabastecimiento de insumos, lo cual genera que la producción se estanque en un lapso de 
tiempo por falta de insumos, debido a que los pedidos recibidos no son conformes, los 
proveedores no cumplen con lo acordado, logrando que no se logre con los objetivos trazados 
cada día de producción. 
Frecuencia
Acumulada
C2 Materia Prima Desabastecimiento de insumos 9.00 9 22.0% 22.0% 80%
C9 Método Proveedores no Calificados 8.00 17.00 19.5% 41.5% 80%
C8 Medición Tiempos  no estandarizados 7.00 24.00 17.1% 58.5% 80%
C10 Métodos Métodos de trabajo inadecuados 6.00 30.00 14.6% 73.2% 80%
C3 Materia Prima Inventario en mal estado 3.00 33.00 7.3% 80.5% 80%
C4 Maquinaria Fallas en la maquinaria mezcladora 2.00 35.00 4.9% 85.4% 80%
C5 Medio Ambiente Desorden en el área de molienda 2.00 37.00 4.9% 90.2% 80%
C6 Medio Ambiente Falta de Política Ambiental 2.00 39.00 4.9% 95.1% 80%
C1 Mano de Obra Falta de capacitacion al personal 1.00 40.00 2.4% 97.6% 80%





FRECUENCIA 80-20N° Estratificación Causas
120 
 
A continuación, presentamos la cantidad de pedidos conformes en los últimos 8 meses: 
 
Tabla 30. Índice de Pedidos Recibidos Conformes julio 2017 – febrero 2018 












Figura 38.Resultados de Pedidos recibidos conforme Julio - Diciembre 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el gráfico N° 38, se pueden apreciar que en el mes de diciembre tiene menor porcentaje 
de pedidos recibidos conformes con un 70%. 
Con respecto a los pedidos no conformes que se presentan en la  empresa  San Bernardo se 
distribuye en 3 especificaciones que son: Entrega retrasada, mala calidad, y cantidad 
incompleta, el cual se registró un total de 246 pedidos no conformes en el que las entregas 
retrasadas representan el 68%,la mala calidad el 15% y la cantidad incompleta el 17%. 
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Figura 39.Índice de Tipo Entregas no Conformes 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 39, se pueden apreciar los 3 tipos de entregas no conformes, en el cual la 
entrega retrasada tiene mayor porcentaje del tipo de pedidos recibidos no conformes. 
 
A continuación, para tener una mayor visión de los pedidos conformes que recibe la empresa 








JULIO 18 4 5
AGOSTO 20 5 4
SETIEMBRE 21 4 5
OCTUBRE 20 5 5
NOVIEMBRE 21 5 6
DICIEMBRE 23 6 5
ENERO 23 4 6
FEBRERO 22 4 5
ANTES





Tabla 32. Pedidos Conformes Julio 2017 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Área:







































1 Entrega retrasada 1 PHARTEC
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 ANIMAL PHARM
1 Entrega retrasada 1 QUIMTIA
2 Mala calidad














2 Mala calidad 1 ALLTECH
3 Cantidad incompleta 1 ANIMAL PHARM













2 Mala calidad 1 COGORNO
3 Cantidad incompleta 1 ALLTECH
1 Entrega retrasada 2 COMACSA   -   BATTILANA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 QUIMTIA    -   ALLTECH
2 Mala calidad 1 QUIMICA SUIZA
3 Cantidad incompleta









1 Entrega retrasada 1 STARVET
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 3 MONTANA   -   SONUGA   -   INVETSA





1 Entrega retrasada 2 QUIMTIA   -   SONUGA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
TOTAL 75 102 74% 27 27TOTAL
31-jul-17
0
3 4 75% 1
10 14 71% 4
0

















































































Tabla 33. Pedidos Conformes Agosto 2017 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Área:

































1 Entrega retrasada 1 ANIMAL PHARM
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 ALLTECH
1 Entrega retrasada 2 SAUCES-SONUGA





1 Entrega retrasada 1 GLOBALVET
2 Mala calidad






3 Cantidad incompleta 1 ALLTECH
1 Entrega retrasada 1 ANIMAL PHARM
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 1 QUIMTIA













3 Cantidad incompleta 1 ANIMAL PHARM
1 Entrega retrasada 1 QUIMTIA
2 Mala calidad 1 COGORNO
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 QUIMTIA-CONTILATIN
2 Mala calidad 1 QUIMTIA
3 Cantidad incompleta












1 Entrega retrasada 3 ALLTECH - QUIMTIA - ICC
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 1 OLEAGINOSA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 1 CORPORACION NARANJITO








1 Entrega retrasada 2 ALLTECH - COGORNO
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
























6 8 75% 2
0
2






4 6 67% 2
9 12 75% 3
2 2
PEDIDOS CONFORMES




1 1 100% 0
3 67% 1
7 8 88% 1
6 8 75% 2
0
0
0 1 0% 1
8 9 89% 1
9 11 82% 2
7 10 70% 3
1 2 50% 1
0
0 2 0% 2
0
5 8 63% 3
6 7 86% 1
0
2 4 50% 2
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Tabla 34. Pedidos Conformes Setiembre 2017 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Área:
























1 Entrega retrasada 1 QUIMTIA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 ALLTECH









1 Entrega retrasada 2 GLOBALVET-QUIMTIA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 STARVET
1 Entrega retrasada 2 ALLTECH-MONTANA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 ANIMAL PHARM-COGORNO
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 ANIMAL PHARM




2 Mala calidad 1 BATTILANA







1 Entrega retrasada 1 ICC
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 QUIMTIA-ANIMAL PHARM
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 QUIMTIA
1 Entrega retrasada
2 Mala calidad










1 Entrega retrasada 2 ANIMAL PHARM-COGORNO
2 Mala calidad 1 ANIMAL PHARM
3 Cantidad incompleta









1 Entrega retrasada 1 CONTILATIN
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta





3 Cantidad incompleta 1 QUIMTIA
1 Entrega retrasada 1 SONUGA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 3 ANIMAL PHARM -QUIMTIA -BATTILANA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
TOTAL 75 105 71% 30 30TOTAL
30-sep-17 6 9 67% 3
2 3 67% 1









11 12 92% 1











Empresa: Departamento de Compras
Método: Setiembre









Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC
Ana Anccota Olmos
3 5 60% 2
0 1 0% 1
0
0
7 10 70% 3
4 6 67% 2
9 12 75% 3
3 4 75% 1
0 2 0% 2
0
1 1 100% 0
1 2 50% 1
5 8 63% 3
6 7 86% 1
1 1 100% 0
0
0
7 10 70% 3
0 1 0% 1
1 2 50% 1
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Tabla 35. Pedidos Conformes Octubre 2017 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Área:


































2 Mala calidad 1 SAUCES
3 Cantidad incompleta 1 ANIMAL PHARM
1 Entrega retrasada 1 QUIMTIA
2 Mala calidad 1 QUIMTIA
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 ALLTECH-COGORNO
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 COGORNO










2 Mala calidad 1 ANIMAL PHARM
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 GLOBALVET-QUIMTIA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta










2 Mala calidad 1 SONUGA
3 Cantidad incompleta 1 COMACSA
1 Entrega retrasada 2 OLEAGINOSA-CORPORACION NARANJITO
2 Mala calidad 1 OLEAGINOSA
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 1 PHARTEC
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 ANIMAL PHARM-COGORNO
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 ANIMAL PHARM















1 Entrega retrasada 3 DISAN- MONTANA- QUIMTIA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 1 ALLTECH
2 Mala calidad




TOTAL 78 108 72% 30 30TOTAL
30-oct-17 2 4 50% 2
31-oct-17 0
5 5 100% 0




























Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC Departamento de Compras
Octubre
Ana Anccota Olmos Mensual
0 1 0% 1
0
1 1 100% 0
3 5 60% 2
7 9 78% 2
9 12 75% 3
1 2 50% 1
0
1 1 100% 0
2 3 67% 1
6 8 75% 2
8 10 80% 2
0
1 1
0 2 0% 2
7 10 70% 3
8 9 89% 1
7 10 70% 3
1 2 50% 1
0
0
1 2 50% 1
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Tabla 36.Pedidos Conformes Noviembre 2017 (PRE-TEST) 
 
Fuente: Elaboración propia 
Área:



























1 Entrega retrasada 2 ANIMAL PHARM  - DISAN
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 1 ALLTECH
2 Mala calidad 1 COGORNO
3 Cantidad incompleta 1 COGORNO









1 Entrega retrasada 1 ALLTECH
2 Mala calidad 1 ALLTECH
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 GLOBALVET - SONUGA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta






1 Entrega retrasada 1 ANIMAL PHARM
2 Mala calidad







1 Entrega retrasada 2 SAUCES - PHARTEC
2 Mala calidad 1 QUIMTIA
3 Cantidad incompleta 1 PHARYEC
1 Entrega retrasada 2 STARVET - CONTILATIN
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 1 QUIMICA SUIZA
2 Mala calidad 1 INVETSA
3 Cantidad incompleta






1 Entrega retrasada 2 GLOBALVET - SONUGA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 STARVET
1 Entrega retrasada 1 QUIMTIA














1 Entrega retrasada 1 QUIMTIA
2 Mala calidad




TOTAL 81 113 72% 32 32
FERIADO
TOTAL
30-nov-17 7 7 100% 0
28-nov-17 0
29-nov-17 3 5 60% 2
25-nov-17

















2 2 100% 0
0 2 0% 2
0
4 4







Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC Departamento de Compras
Método: Noviembre
3 5 60% 2
5 8 63% 3
0 1 0% 1
2 2 100% 0
0
9 11 82% 2
1 3 33% 2
5 8 63% 3
100% 0
9 13 69% 4
13 15 87% 2
2 4 50% 2
1 2 50% 1
0
5 8 63% 3
1 3 33% 2




Tabla 37.Pedidos Conformes Diciembre 2017 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Área:




































1 Entrega retrasada 1 COGORNO
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 QUIMTIA-SAUCES
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 3 ALLTECH-ANIMAL PHARM-GLOBALVET











1 Entrega retrasada 2 QUIMTIA-SONUGA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 QUIMTIA
1 Entrega retrasada 2 ANIMAL PHARM-CORPORACION NARANJITO
2 Mala calidad 1 ANIMAL PHARM
3 Cantidad incompleta














3 Cantidad incompleta 1 QUIMTIA
1 Entrega retrasada
2 Mala calidad 1 CONTILAN
3 Cantidad incompleta




2 Mala calidad 1 ANIMAL PHARM

















2 Mala calidad 1 ALLTECH
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 3 ANIMAL PHARM-QUIMTIA-PHARTEC
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
TOTAL 78 112 70% 34 34TOTAL
30-dic-17



















Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC Departamento de Compras
Método: Diciembre









7 8 88% 1
1 2 50% 1
0 1 0% 1
3 5 60% 2
9 13 69% 4
1 1 100% 0
1 2 50% 1
9 12 75% 3
7 10 70% 3
3 6 50% 3
2 2 100% 0
0 1 0% 1
6 7 86% 1
5 6 83% 1
4 7 57% 3
8 11 73% 3
6 9 67% 3
3 3 100% 0




Tabla 38.Pedidos Conformes Enero 2017 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Área:






























1 Entrega retrasada 1 ALLTECH
2 Mala calidad




1 Entrega retrasada 2 ANIMAL PHARM-DISAN
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta









1 Entrega retrasada 1 ANIMAL PHARM
2 Mala calidad 1 COGORNO
3 Cantidad incompleta 2 ANIMAL PHARM-COGORNO
1 Entrega retrasada 3 ALLTECH-SAUCES-GLOBALVET
2 Mala calidad 1 ALLTECH
3 Cantidad incompleta












1 Entrega retrasada 1 MONTANA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 SONUGA-INVETSA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 ANIMAL PHARM-QUIMTIA
2 Mala calidad 2 QUIMTIA-COGORNO










1 Entrega retrasada 3 ICC-PHARTEC-OLEAGINOSA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 QUIMTIA-COMACSA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 QUIMTIA












1 Entrega retrasada 1 ALLTECH
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 COGORNO
TOTAL 81 114 71% 33 33TOTAL
0
2 2 100% 0
14 16 88% 2
1 2 50% 1
7 9 78% 2
2 2 100% 0
0
8 12 67% 4
1 2 50% 1
1 1 100% 0
4 8 50% 4
62% 5
2 2 100% 0
0
4 6 67% 2
0 1 0% 1
1 1 100% 0
0
8 11 73% 3
5 7 71% 2
3 3 100% 0











Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC Departamento de Compras
Método: Enero




29-ene-18 0 1 0% 1
30-ene-18 0


















Tabla 39.Pedidos Conformes Febrero 2018 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Área:
























1 Entrega retrasada 3 ALLTECH-STARVET-INVETSA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 ALLTECH
1 Entrega retrasada 2 QUIMTIA-PHARTEC
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta









1 Entrega retrasada 1 CONTILATIN
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 COMACSA-QUIMICA SUIZA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 2 ANIMAL PHARM-QUIMTIA
2 Mala calidad 2 QUIMTIA-OLEAGINOSA







1 Entrega retrasada 1 SONUGA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 3 ALLTECH-COGORNO-SAUCES
2 Mala calidad 1 ALLTECH
















1 Entrega retrasada 2 STARVET-MONTANA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta 1 INVETSA
1 Entrega retrasada 1 ANIMAL PHARM
2 Mala calidad 1 ANIMAL PHARM
3 Cantidad incompleta












1 Entrega retrasada 2 COGORNO-SONUGA
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
TOTAL 81 112 72% 31 31TOTAL
PEDIDOS CONFORMES







































































FALTA DE PROCESOS DE COMPRAS 
 
Una de las sub-causas, que ocasiona la baja productividad de la empresa es la falta de 
procesos de compra, lo cual genera que la producción se estanque en un lapso de tiempo, 
debido a que no existe una planificación de compras para poder realizar los pedidos sin 
problemas. 
 
A continuación, presentamos la cantidad de Pedidos generados sin problemas en los últimos 
8 meses: 
 





















Figura 40.Resultado de Pedidos Generados sin Problemas Julio - Febrero 
Fuente: Elaboración propia 
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En la figura 40, se pueden apreciar que en el mes de agosto tiene menor porcentaje de pedidos 
generados sin problemas con un 80%. 
 
Con respecto a los pedidos generados con problemas que se presentan en la empresa San 
Bernardo se distribuye en 3 especificaciones que son: Retraso en la orden de requerimiento, 
Falta de autorización, y Demora en el proceso, el cual se registró un total de 154 pedidos 
generados con problemas en el cual por retrasos en los requerimientos representan el 24%, 
por falta de autorización el 31% y por demora en el proceso 45%. 
A continuación, presentamos la cantidad de Pedidos generados con problemas según cada 
especificación encontrada en los últimos 8 meses: 
 




















Figura 41.Índice de Pedidos generados con Problemas 
Fuente: Elaboración propia 
TEST MES




DEMORA EN EL 
PROCESO
JULIO 7 8 4
AGOSTO 4 7 10
SETIEMBRE 5 6 8
OCTUBRE 3 7 10
NOVIEMBRE 3 5 10
DICIEMBRE 4 4 10
ENERO 5 5 10
FEBRERO 6 5 8
45%24% 31%





En la figura 41, se pueden apreciar los 3 tipos de problemas para generar un pedido, en el 
cual la demora en el proceso de compra tiene mayor porcentaje. 
A continuación, para tener una mayor visión de los pedidos generados que recibe la empresa 
San Bernardo S.A.C, se muestran datos desde Julio 2017 hasta Febrero 2018. 
 
Tabla 42. Pedidos Conformes Julio 2017 (PRE-TEST) 
 Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST-TEST Mes:

















TIPOS DE PROBLEMAS CANTIDAD 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 2
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 2
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 2
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
TOTAL 83 102 81% 19 19






































20-jul-17 9 12 75%
1 1 100%






07-jul-17 2 2 100%
08-jul-17
05-jul-17 6 9 67%
06-jul-17 10 12 83%
6 8 75%
13-jul-17 7 8 88%
1 1 100%
11-jul-17 2 2 100%
10-jul-17






Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC
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Tabla 43. Pedidos Conformes Agosto 2017 (PRE-TEST)  
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST-TEST Mes:
















TIPOS DE PROBLEMAS CANTIDAD 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 2
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion 2
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 








28-ago-17 4 4 100% 0
26-ago-17 1 1 100% 0
25-ago-17 3 4 75% 1
24-ago-17 5 7 71% 2
23-ago-17 7 8 88% 1
22-ago-17 0
21-ago-17 1 2 50% 1
19-ago-17 0
18-ago-17 2 2 100% 0
17-ago-17 7 10 70% 3
16-ago-17 10 11 91% 1
15-ago-17 7 9 78% 2
14-ago-17 1 1 100% 0
12-ago-17 0
11-ago-17 1 1 100% 0
10-ago-17 5 8 63% 3
09-ago-17 6 7 86% 1
08-ago-17 1 2 50% 1
07-ago-17 1 1 100% 0
05-ago-17 6 8 75% 2
04-ago-17 2 2 100% 0
03-ago-17 10 12 83% 2
02-ago-17 5 6 83% 1
Departamento de Compras
Agosto
Ana Anccota Olmos Mensual
01-ago-17 0
PEDIDOS GENERADOS
Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC
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Tabla 44. Pedidos Conformes Setiembre 2017 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST-TEST Mes:
















TIPOS DE PROBLEMAS CANTIDAD 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion 2
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 




28-sep-17 8 9 89% 1
27-sep-17 7 8 88% 1
26-sep-17 0
25-sep-17 2 2 100% 0
23-sep-17 1 1 100% 0
22-sep-17 1 2 50% 1
21-sep-17 10 12 83% 2
20-sep-17 12 13 92% 1
19-sep-17 7 8 88% 1
18-sep-17 2 2 100% 0
16-sep-17 0
15-sep-17 0 1 0% 1
14-sep-17 5 7 71% 2
13-sep-17 8 8 100% 0
12-sep-17 1 2 50% 1
11-sep-17 1 1 100% 0
09-sep-17 0
08-sep-17 2 2 100% 0
07-sep-17 8 12 67% 4
06-sep-17 7 9 78% 2
05-sep-17 0
04-sep-17 0 1 0% 1
02-sep-17 0
01-sep-17 2 2 100% 0
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Tabla 45. Pedidos Conformes Octubre 2017 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST-TEST Mes:
















TIPOS DE PROBLEMAS CANTIDAD 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 2
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 3
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
TOTAL 88 108 81% 20 20TOTAL
0





27-oct-17 2 2 100% 0
26-oct-17 9 10 90% 1
25-oct-17 5 9 56% 4
24-oct-17 1 2 50% 1
23-oct-17 0
21-oct-17 1 1 100% 0
20-oct-17 1 2 50% 1
19-oct-17 7 9 78% 2
18-oct-17 10 12 83% 2
17-oct-17 8 10 80% 2
16-oct-17 2 2 100% 0
14-oct-17 0
13-oct-17 1 1 100% 0
12-oct-17 9 9 100% 0
11-oct-17 7 8 88% 1
10-oct-17 3 3 100% 0
09-oct-17 1 1 100% 0
07-oct-17 0
06-oct-17 2 2 100% 0
05-oct-17 9 12 75% 3
04-oct-17 7 9 78% 2
03-oct-17 0
02-oct-17 0 1 0% 1
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Tabla 46. Pedidos Conformes Noviembre 2017 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST-TEST Mes:
















TIPOS DE PROBLEMAS CANTIDAD 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 2
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2









27-nov-17 1 1 100% 0
25-nov-17 0
24-nov-17 2 3 67% 1
23-nov-17 7 9 78% 2
22-nov-17 7 8 88% 1
21-nov-17 0
20-nov-17 2 2 100% 0
18-nov-17 0
17-nov-17 1 2 50% 1
16-nov-17 11 13 85% 2
15-nov-17 9 9 100% 0
14-nov-17 12 13 92% 1
13-nov-17 0
11-nov-17 0
10-nov-17 2 2 100% 0
09-nov-17 9 11 82% 2
08-nov-17 6 8 75% 2
07-nov-17 1 2 50% 1
06-nov-17 1 1 100% 0
04-nov-17 0
03-nov-17 1 2 50% 1
02-nov-17 10 12 83% 2
01-nov-17
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Tabla 47. Pedidos Conformes Diciembre 2017 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST-TEST Mes:
















TIPOS DE PROBLEMAS CANTIDAD 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
TOTAL 94 112 84% 18 18TOTAL
100% 0






27-dic-17 8 8 100% 0
26-dic-17 5 6 83% 1
25-dic-17
23-dic-17 2 2 100% 0
FERIADO
22-dic-17 0
21-dic-17 2 3 67% 1
20-dic-17 11 12 92% 1
19-dic-17 8 11 73% 3
18-dic-17 9 9 100% 0
17-dic-17 1 1 100% 0
16-dic-17 1 2 50% 1
15-dic-17 1 1 100% 0
14-dic-17 7 9 78% 2
13-dic-17 6 8 75% 2
12-dic-17 3 3 100% 0
11-dic-17 0 1 0% 1
09-dic-17 0
08-dic-17 3 4 75% 1
07-dic-17 9 11 82% 2
06-dic-17 8 9 89% 1
05-dic-17 0
04-dic-17 1 1 100% 0
02-dic-17 0
01-dic-17 1 2 50% 1
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Tabla 48. Pedidos Conformes Enero 2018 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST-TEST Mes:
















TIPOS DE PROBLEMAS CANTIDAD 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 2
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento 2
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 1
TOTAL 94 114 82% 20 20TOTAL
FERIADO
7 9 78% 2






26-ene-18 0 1 0% 1
25-ene-18 8 9 89% 1
24-ene-18 6 7 86% 1
23-ene-18 0
22-ene-18 2 2 100% 0
20-ene-18 0
19-ene-18 3 3 100% 0
18-ene-18 7 9 78% 2
17-ene-18 11 13 85% 2
16-ene-18 8 9 89% 1
15-ene-18 1 1 100% 0
13-ene-18 0
12-ene-18 1 1 100% 0
11-ene-18 5 7 71% 2
10-ene-18 6 8 75% 2
09-ene-18 2 2 100% 0
08-ene-18 0
06-ene-18 1 1 100% 0
05-ene-18 3 4 75% 1
04-ene-18 11 13 85% 2
03-ene-18 8 9 89% 1
02-ene-18 2 2 100% 0
01-ene-18
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Tabla 49. Pedidos Conformes Febrero 2018 (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST-TEST Mes:
















TIPOS DE PROBLEMAS CANTIDAD 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 2
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
TOTAL 93 112 83% 19 19TOTAL
28-feb-18 6 7 86% 1
27-feb-18 2 2 100% 0
26-feb-18 1 1 100% 0
24-feb-18 0
23-feb-18 2 3 67% 1
22-feb-18 8 9 89% 1
21-feb-18 9 11 82% 2
20-feb-18 0
19-feb-18 2 2 100% 0
17-feb-18 0
16-feb-18 3 4 75% 1
15-feb-18 8 11 73% 3
14-feb-18 11 12 92% 1
13-feb-18 7 9 78% 2
12-feb-18 0 1 0% 1
10-feb-18 1 1 100% 0
09-feb-18 2 3 67% 1
08-feb-18 9 9 100% 0
07-feb-18 7 9 78% 2
06-feb-18 3 3 100% 0
05-feb-18 0
03-feb-18 0
02-feb-18 2 3 67% 1
01-feb-18 10 12 83% 2
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CAUSA: PROVEEDORES NO CALIFICADOS 
 
Una de las causas que ocasiona la baja productividad de la empresa es que no se cuenta con 
proveedores certificado que participan en la cadena de producción ocasionando a que no se 
logren los objetivos trazados cada día de producción. 
A continuación, presentamos la cantidad de horas improductivas encontradas en los últimos 
8 meses: 
 








Fuente: Elaboración propia 
Figura 42.Resultado de Proveedores Certificados Julio - Febrero 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 42, se pueden apreciar que en el antes de la implementación solo se contaba con 
2 proveedores calificados. 
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A continuación, presentamos la cantidad de entregas no conformes que obtuvo cada 
proveedor cada mes y observar su comportamiento antes de la implementación. 
 
Tabla 51. Cantidad de Entregas no conformes de cada Proveedor Julio - Febrero  
Fuente: Elaboración propia 
Figura 43.Índice de Entregas de pedido no Conformes por Proveedor 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 43, se pueden apreciar de todos los proveedores los de mayor porcentaje de 
entrega de pedidos no conformes son: Cogorno, Quimtia, Animal Pharm, Alltech.  
 
2.7.1.12.- Costeo Inicial del Producto (Pre-Test) 
 
A continuación, se realizó el cálculo del costo unitario variable inicial del producto, teniendo 
en cuenta el costo de la materia prima, mano de obra, costos indirectos de fabricación (costo 
de los servicios). En este caso, el producto es una tonelada de alimento balanceado de la tipo 
ACABADO 1 (A1). 
 
PROVEEDOR JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO TOTAL
%  ENTREGAS NO 
CONFORMES 
DISAN 1 0 0 1 1 1 1 0 5 2%
SAUCES 1 1 1 2 1 1 1 1 9 3%
GLOBALVET 0 1 1 1 2 1 1 1 8 3%
STARVET 1 0 1 1 2 1 1 2 9 3%
ALLTECH 3 5 4 4 5 4 5 4 34 12%
MONTANA 1 0 1 1 1 0 1 1 6 2%
ANIMAL PHARM 3 4 6 5 4 6 5 4 37 14%
SONUGA 2 1 1 1 2 2 1 2 12 4%
QUIMTIA 5 7 5 4 4 5 5 3 38 14%
INVETSA 1 1 0 0 1 2 1 2 8 3%
ICC 2 1 1 0 1 1 1 0 7 3%
PHARTEC 1 0 0 1 2 2 1 2 9 3%
OLEAGINOSA 1 1 1 2 1 1 1 2 10 4%
COGORNO 2 2 2 3 3 2 4 3 21 8%
COMACSA 1 1 0 1 0 1 1 1 6 2%
CONTILATIN 0 1 2 1 1 1 1 2 9 3%
BATTILANA 1 1 2 1 0 1 1 0 7 3%
QUIMICA SUIZA 1 1 2 0 1 1 0 1 7 3%
CORPORACION NARANJITO 0 1 0 1 0 1 1 0 4 1%
246 90%
ANTES
TOTAL DE PEDIDOS NO CONFORMES 
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Tabla 52: Costo de materia prima e insumos  
Fuente: Elaboración propia 
La Tabla 52, muestra que el costo total es de S/.481,194.42, este monto utilizado para la 
producción de 290.8 toneladas de alimento balanceado A1 producidas en un mes (mes de 
Diciembre). Asimismo, se procedió a realizar el análisis de costo de la mano de obra de la 
empresa: 
 






Fuente: Elaboración propia 










MAIZ 203031 KG 0,89S/                  180.736,34S/           
TORTA DE SOYA 79226 KG 1,86S/                  147.184,60S/           
ACEITE CRUDO DE SOYA 710 KG 4,84S/                  3.432,81S/                
CARBONATO DE CALCIO 2827 KG 0,26S/                  739,54S/                   
SAL 1157 KG 0,43S/                  492,75S/                   
FOSFATO DICALCICO PHOSBIC 1061 KG 2,12S/                  2.251,25S/                
ECONASE XT 29 KG 100,63S/             2.926,33S/                
QUAMTUM BLUE 44 KG 85,15S/                3.714,19S/                
LISINA 779 KG 6,97S/                  5.429,47S/                
METIONINA 332 KG 11,22S/                3.720,94S/                
TREONINA 332 KG 8,13S/                  2.694,48S/                
ACTIGEN 291 KG 49,27S/                14.327,77S/             
CARFENICOL CG 20% 727 KG 110,93S/             80.642,96S/             
PREMEZCLA CRECIMIENTO 349 KG 28,49S/                9.940,52S/                
DI HEPTARINE S 145 KG 77,41S/                11.255,12S/             
FUNGIPLEX 291 KG 9,29S/                  2.701,23S/                
STAR PIG 116 KG 77,41S/                9.004,10S/                
481.194,42S/           
Producción de 290,8 toneladas de alimento balanceado A1 
COSTO TOTAL MATERIA PRIMA
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La empresa tiene como costo de mano de obra: 
Tabla 54: Planilla de mano de obra 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la Tabla 54, se determina que el costo de mano de obra es de S/.10,319.55 para la 
producción de 290.8 toneladas de alimento balanceado A1 producidas en un mes (mes de 
Diciembre). A continuación, se presentan los costos indirectos de fabricación: 
 







Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 55, se determina que los C.I.F total es de S/.3,800.00 para la producción de 
290.8 toneladas de alimento balanceado A1 producidas en un mes (mes de Diciembre). 
Luego se procede a tener el costo total variable para la producción de 290.8 toneladas de 
alimento balanceado A1 producidas en un mes (mes de diciembre). Ello se refleja en la 
tabla 56, cuyo total es de S/.495, 313,97. 
 
COSTO DE SERVICIOS PAGOS (S/.)
Agua 380,00S/            
Luz 3.200,00S/        
Teléfono e Internet 220,00S/            









Jefe de Producción 2.300,00S/       75,00S/           1.165,18S/        3.540,18S/          
Operario de Molienda 1.250,00S/       633,25S/            1.883,25S/          
Operario de Mezcladora 1.200,00S/       75,00S/           607,92S/            1.882,92S/          
Ayudante/ensacador 1.000,00S/       506,60S/            1.506,60S/          
Ayudante 1.000,00S/       506,60S/            1.506,60S/          
10.319,55S/       TOTAL PLANILLA
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Fuente: Elaboración propia 
 
Finalmente, se procede al cálculo del costo unitario variable del producto, teniendo en cuenta 
los costos hallados anteriormente. 
 






Fuente: Elaboración propia 
La Tabla 57, muestra que el costo unitario para producir una tonelada de alimento 
balanceado A1 es de S/. 1,703.28 (mes de diciembre). 
 
2.7.2.- Propuesta de mejora 
 
Luego de haber identificado y recopilado información de las causas de mayor impacto y 
sobre las cuales se tienen que aplicar las alternativas de solución con la mejora de procesos 
para incrementar la productividad, se propondrán las distintas alternativas de solución 
(propuestas a implementar). También, se presentará un cronograma a seguir para la 
implementación de la propuesta y el presupuesto necesario para arrancar con la 
implementación de la misma. 
 
Tabla 58: Alternativas de solución de las principales causas  
 
Materia Prima 481.194,42S/  
Mano de Obra 10.319,55S/     
C.I.F 3.800,00S/       
COSTO TOTAL VARIABLE 495.313,97S/  
COSTO VARIABLE
Costo Total Variable 495.313,97S/  
Unidades (Toneladas) 290,8


























La tabla 58, nos muestra en primer lugar las causas seleccionadas como principales en el 
Ishikawa (Figura 7),  estas herramientas y técnicas que se utilizarán para la mejora de la 
gestión compras, esto nos ayudara a incrementar la productividad; de esta manera se podrá 
cumplir con el objetivo de la presente investigación. 
Todas, nos permitirán enfocarnos en realizar nuestros objetivos de nuestro presente trabajo 
de investigación.




TIEMPOS NO ESTANDARIZADOS    MEDICIÓN DEL TRABAJO
MÉTODOS DE TRABAJO 
INADECUADOS
    ESTUDIO DE MÉTODOS
   GESTIÓN DE COMPRAS
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2.7.2.1.- Cronograma de Actividades del Proyecto 
 
Tabla 59: Cronograma de Actividades del Desarrollo del Proyecto de Tesis (Noviembre – Julio 2018) 
Fuente: Elaboración propia 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
REDACCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
RECOLECCION DE DATOS  E INFORMACION DE LA EMPRESA
DESCRIPCION DE LOS PROCESOS, IDENTIFICACION DE LAS ACTIVIDADES, TOMA DE 
TIEMPOS,DOP,DAP (PRETEST)
ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD, ANALISIS  DE LAS CAUSAS PRINCIPALES
ELABORACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA
IDENTIFICACION DE LAS ALTERNATIVAS DE SOLUCION A IMPLEMENTAR
ELABORACION DEL CRONOGRAMA DE LA PROPUESTA
ELABORACION Y PRESENTACION DEL PRESUPUESTO
IPLEMENTACION DE LA MEJORA DE PROCESO
GESTIÓN DE COMPRAS
RESULTADOS DE LA VARIABLE 
RECOLECCION DE DATOS, TOMA DE TIEMPOS, (POSTEST)
ANALISIS ECONOMICO - FINANCIERO





DISCUSION, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
REDACCION DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
NOVIEMBRE ABRIL MAYO JUNIO JULIODICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO






















Tabla 60: Cronograma de Actividades del Desarrollo del Proyecto (Implementación)  
Fuente: Elaboración propia 
L M K J V S L M K J V S L M K J V S L M K J V S L M K J V S L M K J V S L M K J V S L M K J V S
IMPLEMENTACION DE GESTION DE COMPRAS





DETERMINACIÓN DE STOCK DE SEGURIDAD
FIJACIÓN DE CANDIDAD DE PEDIDO
3° PROCEDIMIENTO
REGISTRO DE COMPRAS
ELABORACIÓN DE FORMATOS DE REQUERIMIENTO
ELABORACIÓN DE FORMATOS DE ORDEN DE COMPRAS
4° PROCEDIMIENTO









 MEDICIÓN DE TRABAJO
REGISTRAR
HALLAR EL TIEMPO ESTÁNDAR
CALCULO DE UNIDADES PLANIFICADAS
4,1
ENERO FEBRERO






























2.7.2.2.- Presupuesto del Proyecto 
 
Se presenta a la gerente de la empresa el presupuesto total de S/. 2,199.05 y se obtiene la 
aprobación del mismo, por lo que se puede proceder con la implementación del proyecto. 
 
Tabla 61: Presupuesto del Proyecto  
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC
Implementación: Mejora de Gestión de compras
Elaborado por: Ana Anccota Olmos
ITEM DESCRIPCION UND METRADO S/. C.U. S/. PARCIAL
01.00 RECURSOS HUMANOS
Jefe de Producción Gbl 1.00 427.77S/.                427.77S/.                       
Operario de Molienda Gbl 1.00 227.56S/.                227.56S/.                       
Operario de Mezcladora Gbl 1.00 227.52S/.                227.52S/.                       
Ayudante 1 Gbl 1.00 182.05S/.                182.05S/.                       
Ayudante 2 Gbl 1.00 182.05S/.                182.05S/.                       
Gerente Gbl 1.00 380.40S/.                380.40S/.                       
Encargado de compras Gbl 1.00 327.70S/.                327.70S/.                       
02.00 RECURSOS MATERIALES
Cronometro und 1.00 120.00S/.                120.00S/.                       
Materiales impresos und 1.00 60.00S/.                   60.00S/.                          
Lapiceros und 6.00 1.00S/.                      6.00S/.                             
Memoria externa USB 32 gb und 1.00 40.00S/.                   40.00S/.                          
Tablilla de registro und 6.00 3.00S/.                      18.00S/.                          
2,199.05S/.                   
ALCANCE EN EL PROYECTO
COSTO DIRECTO TOTAL DE LA IMPLEMENTACION
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2.7.3.- Implementación de la Propuesta 
 
2.7.3.1.- Implementación de Gestión de Compras 
 
Para la implementación de la Gestión de Compras, se mostrará los procesos que involucran 
realizar, en el cual se empezara a atacar las causas, para esto se seguirá los siguientes, de 
esta manera el proceso realizara la mejora correspondiente. 
Para implementar y mejorar la gestión de compras se seguirá los siguientes pasos según 
(Velásquez,2012, p.53). 
 
Paso 1: Identificación de los productos 
Paso 2: Clasificación ABC de los productos 
Paso 3: Determinar stock mínimo y de seguridad 
Paso 4: Homologación de productos 
Paso5: Implementación de nuevos formatos de compras 
Paso 6: Estandarización del proceso de compra 
Paso 7: Estudio de tiempo 
 
 2.7.3.2.1.- Identificación y clasificación de los productos  
 
Se desarrollara la identificación y clasificación de los distintos insumos que requiriere la 
empresa en estudio adquiere para el desarrollo de sus operaciones. Esto con la finalidad de 
agrupar los insumos, para determinar el tratamiento que se le debe dar a cada una de ellas. 
Como ya se mencionó en el capítulo anterior, la empresa actualmente realiza el mismo 
tratamiento de compras para todos sus productos, como consecuencia de la ausencia de un 
modelo de gestión de compras. 
 
2.7.3.2.1.1.- Identificación de los productos 
 
 La empresa en estudio realiza una serie de compras en la adquisición de distintos insumos 
para la producción del alimento balanceado. Como primer paso para diseñar un modelo de 
gestión de compras se tiene que identificar con lo que se está trabajando, por ello en este 
primer paso identificaremos cada insumo. 
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 Micro insumos: Este grupo se caracteriza por ser los insumos principales en cada 
alimento, estos son en su mayoría son antibióticos, vitaminas, promotor de 
crecimiento, en cual ingresan en el proceso de formulación. 
 Macro insumos: Este grupo se caracteriza por ser los insumos de mayor consumo, 
estos son en su mayoría es el maíz que es la base del alimento, en cual ingresan por 
toneladas. 
Una vez identificados los productos que la empresa compra, se procederá a agruparlos en 
tipos de productos según la similitud de la utilización de cada uno de ellos. En la tabla N°62 
se observa el listado de productos que a empresa en mención adquiere, y el grupo al cuál fue 
asignado: 
















































































Fuente: Elaboración Propia 
En el siguiente proceso se procederá a clasificar cada una de estos tipos de insumos siguiendo 
una metodología que busca identificar el nivel de rigurosidad que requiere cada tipo de 
producto basándose en los costos que estos generan. 
 
2.7.3.2.1.2.- Clasificación de los productos 
 
Debido a que cada producto requiere un tratamiento distinto con respecto al modo como se 
gestionan las compras y las existencias, es necesario que se realice una clasificación de 
producto, ya que algunos requieren un control más riguroso que otros, debido al costo que 
generan. Para ello, utilizaremos la clasificación ABC como herramienta para realizar el 
ordenamiento de producto.  
 
Actualmente la empresa San Bernardo S.A.C requiere de 43 insumos diferentes clasificados 
en dos grupos, macro insumos (10) y micro insumos (33) para producir el alimento 
balanceado. Con la herramienta se podrá identificar aquellos productos que son los más 
representativos para la empresa y que deberán de contar con un seguimiento porque en caso 
exista sobre stock o desabastecimiento podría ocasionar pérdidas para la empresa. Esto 
principalmente para los insumos que no se puedan comprar en inmediatamente y para los 
productos ofrecidos por pocos proveedores.  
 
A continuación se muestra en la tabla 44, los insumos empleados diferenciados en los dos 
grupos, la cantidad que se consume anualmente y el precio por la adquisición de cada insumo 
por unidad- kg, esto nos dará el aporte anual de cada insumo que se requiere en la empresa 




Cabe mencionar que la unidad de medida es la misma en todos los insumos, se procede a 
colocar la cantidad requerida y se multiplica por el precio de cada insumo por unidad de 








Tabla 63. Lista de insumos y su aporte anual 
Fuente: Elaboración Propia 
BICARBONATO DE SODIO KG 290 0,61 177S/                      
OXIDO DE ZINC KG 1727 3,90 6.737S/                   
SULFATO DE COBRE KG 167 3,80 633S/                      
ULTRACID KG 1632 3,30 5.385S/                   
ADIMIX PRECISION KG 1523 8,00 12.188S/                
ADIMIX EASY KG 145 5,50 795S/                      
MASTERSORB KG 10547 4,00 42.189S/                
QUANTUM BLUE KG 621 22,00 13.659S/                
ECONASE XT KG 373 26,00 9.690S/                   
STAR RICH KG 1287 7,74 9.959S/                   
ACTIGEN KG 605 12,73 7.707S/                   
AVAILA SOW KG 1652 5,57 9.193S/                   
AVAILA SE KG 231 9,63 2.223S/                   
AVAILA FE KG 351 3,85 1.351S/                   
PREMEZCLA INICIO KG 1637 5,95 9.739S/                   
PREMEZCLA CRECIMIENTO KG 2181 7,36 16.054S/                
PREMEZCLA REPRODUCCIÓN KG 1546 5,70 8.812S/                   
PREMEZCLA LACTACIÓN KG 727 8,35 6.070S/                   
SONUGA ODOR KG 653 6,46 4.216S/                   
CLORURO DE COLINA KG 2030 1,50 3.046S/                   
LISINA KG 13378 1,80 24.081S/                
METIONINA KG 5619 2,90 16.295S/                
TREONINA KG 5065 2,10 10.637S/                
TRIPTOFANO KG 318 20,00 6.369S/                   
VALINA KG 1219 13,00 15.851S/                
COLIMIX KG 1374 3,50 4.808S/                   
CHLORVET PLUS T KG 2453 12,92 31.680S/                
CARFENICOL CG 20% KG 1486 28,66 42.578S/                
TIAMULIN CG 30% KG 1273 50,29 63.999S/                
STAR PIG KG 1697 20,00 33.948S/                
FUNGIPLEX KG 608 2,40 1.459S/                   
DI HEPTARINE S KG 601 20,00 12.017S/                
HYLISES KG 2420 5,00 12.100S/                
ACEITE CRUDO DE SOYA KG 7042 1,25 8.802S/                   
SUBPRODUCTO DE TRIGO KG 392127 0,18 70.975S/                
CARBONATO DE CALCIO KG 40875 0,07 2.763S/                   
FOSFATO DICALCICO PHOSBIC KG 26543 0,55 14.545S/                
MAIZ KG 2649000 0,23 609.270S/              
WHEYLAC KG 98490 1,40 137.394S/              
DELAC KG 155333 1,60 248.533S/              
SOYA INTEGRAL KG 755228 0,54 407.823S/              
TORTA DE SOYA KG 939921 0,48 451.162S/              
SAL KG 17256 0,11 1.898S/                   









A partir de la tabla anterior se tiene la información para ordenar los insumos de acuerdo al 
costo que tiene cada una de mayor a menor, luego se procede realizar la sumatoria acumulada 
y el porcentaje de participación que tienen cada insumo respecto al monto total de los costos, 
esto nos permitirá identificar las tres categorías, como se muestra en la tabla 64. 
 

















SOYA INTEGRAL KG 755228 0,54 407.823S/                407823 17% A
MAIZ KG 2649000 0,23 609.270S/                1017093 42% A
TORTA DE SOYA KG 939921 0,48 451.162S/                1468255 61% A
DELAC KG 155333 1,60 248.533S/                1716788 72% A
WHEYLAC KG 98490 1,40 137.394S/                1854181 77% A
SUBPRODUCTO DE TRIGO KG 392127 0,18 70.975S/                  1925156 80% A
TIAMULIN CG 30% KG 1273 50,29 63.999S/                  1989156 83% B
CARFENICOL CG 20% KG 1486 28,66 42.578S/                  2031733 85% B
MASTERSORB KG 10547 4,00 42.189S/                  2073922 86% B
STAR PIG KG 1697 20,00 33.948S/                  2107870 88% B
CHLORVET PLUS T KG 2453 12,92 31.680S/                  2139550 89% B
LISINA KG 13378 1,80 24.081S/                  2163631 90% B
METIONINA KG 5619 2,90 16.295S/                  2179926 91% B
PREMEZCLA CRECIMIENTO KG 2181 7,36 16.054S/                  2195980 92% B
VALINA KG 1219 13,00 15.851S/                  2211830 92% B
FOSFATO DICALCICO PHOSBIC KG 26543 0,55 14.545S/                  2226376 93% B
QUANTUM BLUE KG 621 22,00 13.659S/                  2240035 93% B
ADIMIX PRECISION KG 1523 8,00 12.188S/                  2252222 94% B
HYLISES KG 2420 5,00 12.100S/                  2264323 94% B
DI HEPTARINE S KG 601 20,00 12.017S/                  2276340 95% B
TREONINA KG 5065 2,10 10.637S/                  2286977 95% B
STAR RICH KG 1287 7,74 9.959S/                    2296935 96% C
PREMEZCLA INICIO KG 1637 5,95 9.739S/                    2306674 96% C
ECONASE XT KG 373 26,00 9.690S/                    2316364 97% C
AVAILA SOW KG 1652 5,57 9.193S/                    2325558 97% C
PREMEZCLA REPRODUCCIÓN KG 1546 5,70 8.812S/                    2334369 97% C
ACEITE CRUDO DE SOYA KG 7042 1,25 8.802S/                    2343172 98% C
ACTIGEN KG 605 12,73 7.707S/                    2350878 98% C
OXIDO DE ZINC KG 1727 3,90 6.737S/                    2357615 98% C
TRIPTOFANO KG 318 20,00 6.369S/                    2363984 99% C
PREMEZCLA LACTACIÓN KG 727 8,35 6.070S/                    2370054 99% C
ULTRACID KG 1632 3,30 5.385S/                    2375439 99% C
COLIMIX KG 1374 3,50 4.808S/                    2380248 99% C
SONUGA ODOR KG 653 6,46 4.216S/                    2384464 99% C
CLORURO DE COLINA KG 2030 1,50 3.046S/                    2387509 100% C
CARBONATO DE CALCIO KG 40875 0,07 2.763S/                    2390272 100% C
AVAILA SE KG 231 9,63 2.223S/                    2392496 100% C
SAL KG 17256 0,11 1.898S/                    2394394 100% C
FUNGIPLEX KG 608 2,40 1.459S/                    2395854 100% C
AVAILA FE KG 351 3,85 1.351S/                    2397204 100% C
ADIMIX EASY KG 145 5,50 795S/                        2397999 100% C
SULFATO DE COBRE KG 167 3,80 633S/                        2398633 100% C
BICARBONATO DE SODIO KG 290 0,61 177S/                        2398810 100% C















De la tabla 64, de la clasificación ABC se puede precisar que del grupo A se encuentran los 
macro insumos ya que estos tienen mayor consumos, estos se compran en distintos 
proveedores. Los de tipo B y C lo conforman los micros insumos. 
En la figura 44 se muestra un diagrama de Pareto en la cual se señalan las divisiones para 
las categorías de ABC de los insumos que cuenta y requiere la empresa.  
 















Finalmente, en la tabla 65, tenemos la cantidad de productos que se encuentran en cada uno 
de las clasificaciones. 
 





Fuente: Elaboración Propia 
 
La nueva distribución deberá estar elaborada de tal manera que los productos de la 
clasificación A cuenten con mayor cuidado en el almacén, luego los del clasificación B y 
ZONA N° ELEMENTOS % ARTICULOS % INVERSION
A 6 14% 80%
B 15 35% 15%
C 22 51% 5%
TOTAL 43 100% 100%
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finalmente los de clasificación C. Esto debido a que los productos de la clasificación A tienen 
una mayor rotación que los demás productos y por ende es necesario tenerlos más cerca para 
evitar que los ayudantes del almacén tengan que estar trasladándose constantemente para 
ingresar o retirar dichos materiales del almacén.  
 
2.7.3.2.2.-Determinación del stock de seguridad y fijación de la cantidad de pedido  
 
En este proceso de la implementación de Gestión de Compras se determinarán las cantidades 
de pedido y la cantidad de stock de seguridad que se debe mantener en los almacenes a fin 
de reducir los costos por conceptos de compras, a la vez también asegurar la existencia de 
materiales en el momento oportuno para cumplir con la producción diaria, evitando con esto 
las rupturas de stock. 
Para lograr estos 2 objetivos propuestos se necesitará realizar las siguientes tareas: 
 Listar y clasificar las materias primas 
 Identificar los costos asociados a la adopción de una política de inventarios 
 Identificar los tiempos de aprovisionamiento de cada articulo 
 Establecer políticas de inventarios para cada materia prima 
 Al momento de calcular el nivel de stock de seguridad, se tomó en cuenta 3 campos muy 
importantes los cuales son el tiempo de aprovisionamiento, nivel de riesgo y frecuencia de 
utilización.  
 El tiempo de aprovisionamiento: es el tiempo que tarda en llegar los productos al 
usuario que los requiere, desde el momento que se genera la orden de compra.  
 El nivel de riesgo: es un valor predeterminado que indica el nivel que desea asumir 
la empresa sobre la posibilidad de quedar desabastecido.  
 La frecuencia de utilización: es la cantidad de veces que cierto producto se utiliza en 
un periodo de tiempo, en este caso se tomó la frecuencia diaria.  
El inventario de seguridad se estableció en base a datos históricos de despacho a producción, 
como se mencionó anteriormente, el proceso de compras es el responsable de determinar 
cuánto y cuando comprar en función de los informes de inventario que reporta el proceso de 
almacén. El indicador que monitorea las materias primas es denominado exactitud de 
inventario. 
A partir de ello, se determinó el nivel de stock de seguridad para cada insumo, además el 
stock mínimo y también el punto de pedido, lo cual se muestra en la tabla N°66:  
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Tabla 66. Stock de seguridad por producto 
 
SM SS PUNTO DE PEDIDO
(EH*DD) SM+(ER*DD) (SM+SS)
DISAN BICARBONATO DE SODIO KG 0,96 3 2 3 5 8
DISAN OXIDO DE ZINC KG 5,70 3 2 17 29 46
DISAN SULFATO DE COBRE KG 0,55 3 2 2 3 4
DISAN ULTRACID KG 5,39 3 2 16 27 43
DISAN ADIMIX PRECISION KG 5,03 3 2 15 25 40
DISAN ADIMIX EASY KG 0,48 3 2 1 2 4
SAUCES MASTERSORB KG 34,81 2 1 70 104 174
GLOBALVET QUANTUM BLUE KG 2,05 2 2 4 8 12
GLOBALVET ECONASE XT KG 1,23 2 2 2 5 7
STARVET STAR RICH KG 4,25 3 2 13 21 34
ALLTECH ACTIGEN KG 2,00 3 2 6 10 16
MONTANA AVAILA SOW KG 5,45 2 1 11 16 27
MONTANA AVAILA SE KG 0,76 2 1 2 2 4
MONTANA AVAILA FE KG 1,16 2 1 2 3 6
ANIMAL PHARM PREMEZCLA INICIO KG 5,40 3 2 16 27 43
ANIMAL PHARM PREMEZCLA CRECIMIENTO KG 7,20 3 2 22 36 58
ANIMAL PHARM PREMEZCLA REPRODUCCIÓN KG 5,10 3 2 15 26 41
ANIMAL PHARM PREMEZCLA LACTACIÓN KG 2,40 3 2 7 12 19
SONUGA SONUGA ODOR KG 2,15 3 2 6 11 17
DISAN CLORURO DE COLINA KG 6,70 3 2 20 34 54
QUIMTIA LISINA KG 44,15 2 2 88 177 265
QUIMTIA METIONINA KG 18,54 2 2 37 74 111
QUIMTIA TREONINA KG 16,72 2 2 33 67 100
QUIMTIA TRIPTOFANO KG 1,05 2 2 2 4 6
QUIMTIA VALINA KG 4,02 2 2 8 16 24
SAUCES COLIMIX KG 4,53 2 1 9 14 23
MONTANA CHLORVET PLUS T KG 8,10 1 1 8 16 24
INVETSA CARFENICOL CG 20% KG 4,90 3 2 15 25 39
INVETSA TIAMULIN CG 30% KG 4,20 3 2 13 21 34
SAUCES STAR PIG KG 5,60 2 1 11 17 28
ICC FUNGIPLEX KG 2,01 3 2 6 10 16
PHARTEC DI HEPTARINE S KG 1,98 2 2 4 8 12
PHARTEC HYLISES KG 7,99 2 2 16 32 48
OLEAGINOSA ACEITE CRUDO DE SOYA KG 23,24 4 3 93 163 256
COGORNO SUBPRODUCTO DE TRIGO TN 1,29 4 2 5 8 13
COMACSA CARBONATO DE CALCIO KG 134,90 3 2 405 675 1079
QUIMTIA FOSFATO DICALCICO PHOSBIC KG 87,60 2 2 175 350 526
CONTILATIN MAIZ TN 8,74 2 1 17 26 44
BATTILANA WHEYLAC KG 325,05 3 2 975 1625 2600
QUIMICA SUIZA DELAC KG 512,65 3 2 1538 2563 4101
CONTILATIN SOYA INTEGRAL KG 249,25 3 2 748 1246 1994
CONTILATIN TORTA DE SOYA TN 3,10 3 2 9 16 25




Fuente: Elaboración Propia 
A partir del cálculo del stock de seguridad para cada producto se determinará la cantidad de 
pedido a realizar cada vez que se genera una orden de compra.  
A partir las propuestas mencionadas, se busca que las compras se realicen de manera 
programada y ordenada, ejecutándolas acorde a las necesidades de  requerimiento y 
aprovechando los descuentos que los proveedores ofrecen por mantener un nivel de fidelidad 
alto, al considerarlos como proveedores exclusivos y por realizar compras por mayor 
volumen, lo cual contribuye a eliminar la sub causa "Manejo de múltiples proveedores" al 
establecer acuerdos de exclusividad a cambio de recibir beneficios en temas de crédito, 
descuentos y atención preferente. 
 
2.7.3.2.3.-Registros de las compras 
 
 Como ya se mencionó, actualmente el único registro de las compras que mantiene la 
empresa son las facturas que emiten los proveedores, las cuales son registradas por el 
contador de la empresa. Asimismo, en dichas facturas no se registran los términos de 
compras mediante los cuales se realizan las transacciones, facilitando así el incumplimiento 
de cualquier acuerdo que se haya podido llevar a cabo de manera oral.  
Por ello, la empresa no cuenta con sistema de revisión de datos históricos para contabilizar 
todo aquello que está adquiriendo y así poder realizar mejores negociaciones que beneficien 
a la empresa, tanto ya sea por reducir precios, disminuir tiempos de abastecimiento, 
incrementar las líneas de crédito, servicios post-venta, incrementar tiempo de pago u otros. 
Para ello, se propone que todas las compras se realicen a través de órdenes de compras, las 
cuales son generadas dependiendo del trato con el proveedor, donde se indiquen todos los 
términos de compras previamente negociados. Estas órdenes poseen un número correlativo 
que servirá como código de seguimiento al momento de realizar alguna búsqueda o 
identificar cuando se compró qué, a qué precio y con qué beneficios se obtuvo.  
Para poder elaborar las órdenes de compra el primer paso es registrar todos los datos de los 
proveedores en una base de datos, a partir de la cual se extraigan los datos hacia el 
documento. Para ello, se propone utilizar el modelo que se muestra en la tabla N°67, la cual 
permitirá mantener actualizado los datos de los proveedores que maneja la empresa, así 
como proporcionará los datos para la tabla de generación de órdenes de compra. 
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Tabla 67.Tabla de registro de datos de proveedores y términos de compras 
Fuente: Elaboración Propia













Mza. B Lote. 10 Z.I. C.I.las Praderas de Lurin (Altura Puente Arica 
Km 35.7 Panam Sur)
 christian.baltazar@disan.com.pe
20468261082 SAUCES ANTIBIOTICOS RAPTOFAMINA Marilin Montalvo Cal. 4 Mza. T Lote. 2-Lurin mmontalvo@lossauces.com.pe
20516343819 GLOBALVET PROTECTOR DIGESTIVO Orlando Cetraro Maranga 3ra Etapa (entre Cdra 30 y 31 Av la Marina) ocetraro@globalvetgroup.com
20513408251 STARVET SABORIZANTES  Ingrid Guadalupe 
Cal. 2 Mza. Ll Lote. 3 Z.I. Pque Industrial el Asesor (Paralela con Av 
los Angeles)
ventas-2@starvetsac.com
20419922391 ALLTECH PROMOTOR DE CRECIMIENTOS Alicia Vargas Cal. los Calderos Nro. 208  Vulcano Ii Etapa avargas@Alltech.com
20100182263 MONTANA
PROMOTOR DE CRECIMIENTOS 
ANTIBIOTICOS 
Imelda Zavala 
Av. Javier Prado Este Nro. 6210 Int. 401
izavala@corpmontana.com
20601644640 ANIMAL PHARM PREMEZCLAS Nataly Figueroa Escudero Cal. Dos Nro. 199 Corpac (Calle Dos Nro 195 - 199) nfigueroa@apharmperu.com
20565555791 SONUGA ANTIFUNGICO Cal. 10 Mza. C3 Lote. 36 Sol de Huampani (Av. Balaguer Fte Golf) sonuga@outlook.es
20110200201 QUIMTIA AMINOACIDOS Johanna Karen M. Arce Mita 
Cal. Dean Valdivia Nro. 148 Int. 601 (Edificio Platinum Plaza I)San 
Isidro
johanna.arce@quimtia.com











Cal. Doña Ana Nro. 393
cvillena@phartecperu.com
20563719746 OLEAGINOSA ACEITE CRUDO DE SOYA Beatriz Peña info@olsur.com.pe
20419757331 COGORNO AFRECHO Jose Guzman jguzman@cogorno.com.pe
20100037689 COMACSA CARBONATO DE CALCIO Kathy Bravo
Av. Universitaria Norte 5140  (Antes Nro. 6330), Urb Industrial 
Infantas kbravo@comacsa.com.pe
20255254937 CONTILATIN MAIZ AMERICANO Claudia Suarez
Av. Santo Toribio 173, Vía Central 125, Torre Real 8, Ofic. 301, Lima 
27, PERÚ 
Claudia.Suarez@contilatin.com
20109333159 BATTILANA WHEYLAC Mirko Trujillo Av. República de Panamá 2577, Lima 13 - Perú
20546357377 QUIMICA SUIZA DELAC Santiago Zavala santiago.zavala@qsindustrial.biz
20511773475 CORPORACION NARANJITO SAL Elita Felix elita_1191@hotmail.com
160 
 
Como se puede apreciar en la tabla N°67 se tienen 11 campos, de los cuales indican datos 
básicos de la empresa. El campo 1 es un nombre de la empresa para identificar a sus 
proveedores, que se genera en base a la familia de producto que abastecen. Por otro lado, del 
campo 2 al 11 son datos que indican los términos de compra negociados con el proveedor, 
tales como descuento, tiempo de pago, tiempo de entrega y el monto total de la línea de 
crédito.  
 
La base de datos mostrada anteriormente, alimentará con datos a la tabla de órdenes de 
compra el cual se presenta el modelo Anexo N°2. 
 
Este último, será enviado a través del e-mail al contacto del proveedor para la atención del 
pedido. Con todo lo antes mencionado, la empresa podrá mantener un registro actualizado 
de todas las compras que realiza de manera ordenada, para que al momento de realizar alguna 
búsqueda, esta pueda realizarse de manera fácil y sencilla, mostrando datos reales y ser de 
gran utilidad para futuras negociaciones con sus proveedores. 
 
2.7.3.2.4.-Presentación del proceso de compras propuesto 
 
 Todos los planteamientos antes mostrados no servirán de nada si se manejan de manera 
aislada, ya que de alguna forma u otra todas están interconectadas y para poder obtener un 
resultado óptimo todas ellas deben de trabajar en conjunto. Para ello, se ha reformulado el 
proceso de compras, el cual busca enlazar todas las propuestas presentadas en un solo 
proceso, a partir del proceso actual que fue presentado en la figura 45. A continuación, se 





Figura 45.Diagrama de Proceso de compras 
Fuente: Elaboración Propia 
JEFE DE PRODUCCIÓN ENCARGADO DE COMPRAS ALMACENERO PROVEEDOR CONTADOR
FLUJOGRAMA DE PROCESO DE COMPRAS DE LA EMPRESA SAN BERNARDO  S.A.C
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En este caso, la principal responsabilidad está a cargo del encargado de compras, con el 
apoyo constante del almacenero y la asistenta de contabilidad. Asimismo, otra de las 
diferencias es la utilización de los formatos propuestos como es la orden de compra que 
actualmente no se utiliza.  
Con ello, el proceso se vuelve más ágil reduciendo los tiempos de abastecimiento, 
reduciendo los costos por gastos administrativos y dando una ventaja a la empresa al 
momento de realizar las negociaciones anuales, lo cual puede traducirse en obtención de 
descuentos especiales, mejor servicio post-venta, líneas de crédito más amplias o tiempos de 
pago más prolongados. A partir de todo ello, se puede decir que hemos culminado con la 
explicación de las propuestas para la mejora del proceso de compras que busca minimizar la 
problemática de sobrecostos por concepto de compras y manejo de inventarios al reducir los 
costos, optimizar el proceso y descentralizar las responsabilidades.  
 
2.7.3.2.5.-Selección de proveedores 
En la empresa, en relación a la entrega de insumos para la producción, tiene un déficit ya 
que sus proveedores no siempre cumplen con lo que ofrecen, en el punto de vista de la 
recepción del pedido, tanto en cantidad, calidad y el tiempo de entrega no siempre es  la 
adecuada y correcta, como se acuerda con el proveedor. 






































La homologación y evaluación de proveedores, resulta de gran importancia dentro de la 
gestión compras; brindando calidad a los productos adquiridos para el consumidor final.  
 
Es importante mencionar que, si un proveedor está homologado no garantiza que la empresa 
esté en la obligación de comprar sus productos, pues la homologación lo califica como apto 
más no como necesario.  
La empresa pude adquirir sus productos cuando le sean necesarios.  
El tiempo estimado para la homologación de proveedores será de un mes, habiéndose 
publicado los requerimientos de la empresa con anterioridad, para que los mismos se rijan a 
estos lineamientos.  
Requisitos:  
 Solidez financiera y tecnológica.  
 Conocimiento y capacidad del proveedor para brindar los productos requeridos.  
 Obtener garantías de cumplimiento de las calidades acordadas.  
 Estabilidad de la compañía y compromiso con la empresa.  
 Confidencialidad  
 Flexibilidad en el contrato  
 Compromiso de mejora continua y como parte de ello, participación en las 
capacitaciones que la empresa los invite.  
 
La homologación se dará bajo los siguientes métodos:  
Test de producto (Aplica a proveedores existentes y nuevos): Los responsables de compras 
realizan una prueba de los productos a requerir al proveedor. La prueba consiste en utilizar 
en su proceso productivo el insumo y verificar la calidad del mismo.  
Matriz para homologación de Proveedores: La empresa elabora una matriz con interrogantes 
sobre el precio, calidad, nivel de cumplimiento en el plazo de entrega, garantía, organización, 
recomendación en el mercado, experiencia, crédito y ubicación; esta matriz se envía a los 
proveedores y en función de sus respuestas se procede a la homologación; este instrumento 
será enviado a los proveedores.  
Todos los métodos que se usan para la homologación de proveedores, se colocara en una 
matriz de calificación de proveedores tanto para los nuevos como los proveedores existentes.  
 

























Fuente: Elaboración Propia 
 
Esta matriz cumple la función de calificar a los proveedores nuevos que se encuentran 
disponibles en el mercado, basándonos en los criterios asignados de dicha matriz. Los 





Ciudad:                               Código Postal:
Cantidad de empleados:
Cantidad de tiendas -almacén:
Nombre del vendedor:
ÍTEM EVALUACIÓN DEL PROVEEDOR 1 2 3 4 5
1 Entrega del producto en el tiempo requerido
2 Cantidad de Completa de pedido
3 Entrega Peso exacto del producto
4 Calidad de sus insumos
5 Competitividad en el Precio
6 Calidad del servicio previsto
7 Competitividad de lo terminos y condiciones
8 Condicion Financiera General
9 Reputación de la Compañía
10 Innovación de Productos
11 Nivel de asistencia
12 Experiencia del personal de Ventas
13 Nivel de Experiencia del personal de soporte Técnico
14 Entrega Ficha técnica/protocolo de análisis de producto.
15 Servicio de asesoramiento 
16
Vehículo de Transporte en buenas condiciones de 
Sanidad.
17 Nivel de atencion de devolución
TOTAL
Utilice este formato para evaluar el rendimiento general de los proveedores con los 
que trabaja actualmente o con los que planea trabajar.Incluya toda la información 
asociada al mismo.Luego,aplique un factor de fuerza,siendo 5 elmas alto,a cada 
elemento evaluado.Totalice cada columna cuando concluya la evaluación.Sume 



































Proveedor 3: MEDIA 2
Ruc: BAJA 1
ÍTEM EVALUACIÓN DEL PROVEEDOR PROVEEDOR 1 PROVEEDOR 2 PROVEEDOR 3 PROVEEDOR 1 PROVEEDOR 2 PROVEEDOR 3
1 Precio
2 Porcentaje de Concentración:
3 Descuento Comercial
4 Descuento por Volumen
5 Existencia de Pedido minimo
6 Forma de Pago
7 Calidad 
8 Plazo de entrega
9 Entrega a Planta
10 Plazo para realizar devoluciones
11 Servicio de asistencia Técnica
PUNTUACIÓN
HOMOLOGACIÓN DEL PROVEEDOR
Utilice este Formato para evaluar el rendimiento general de los proveedores con los que trabaja actualmente o 
con los que planea trabajar.Incluya toda la información asociada al mismo.Luego,aplique los datos brindados,a 
cada elemento evaluado.Totalice cada columna cuando concluya la evaluación,clasificancio de 1 al 3.Sume los 









2.7.3.2.- Implementación del estudio de métodos 
 
Para la implementación del estudio de métodos, se mostrará los procesos que involucran la 
elaboración del alimento balanceado Tipo A1, en el cual se empezara a atacar cada una de 




Todas las actividades que pertenecen al proceso de alimentos balanceados Tipo A1 de la 
empresa San Bernardo S.A.C., están en condiciones de pasar una mejora de procesos, sin 
embargo en la práctica se debe priorizar la actividad o actividades que resulten ser las más 
críticas para darles solución; en esta tesis se seleccionó el proceso de Recepción de insumos, 
esta selección está basada se realizó tomando en cuenta lo siguiente que: El proceso de 
Recepción de insumos es la operación más crítica ya que de esta depende los procesos de 
Molienda y Formulación  y consta de 23 actividades, por lo tanto es considerada el proceso 
más crítica, para la producción de alimentos balanceados Tipo A1. 
 












1 RECEPCIÓN DE INSUMOS Recepción de insumos 39,57 39,57
2 Recargar el cilo 22,25
3 Molienda del maiz 39,4
4 Traslado 4
5 FORMULACION Formulación micro insumos 8,78 8,78
6 HABILITADO Habilitado de macro insumos 14,17 14,17
7 MEZCLADO Mezclado 11,90 11,90
8 CONTROL DE CALIDAD Control de calidad 2,22 2,22










De acuerdo a la Tabla 71, en la producción de 1 tonelada de alimento balanceado Tipo A1, 
la Recepción de insumos (39,57 minutos) es el proceso que demanda tiempo innecesario, 
considerando que esta depende otros dos procesos que es la molienda y la formulación. 
 






Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 71, el tiempo estándar actual es 39,57 minutos el cual, el cual se mejorará el 




Posteriormente a encontrar el proceso a mejorar, que en este caso fue la recepción de 
insumos, proceso que se planea priorizar y donde se implementarán las mejoras; se continúa 
con la siguiente etapa: Registrar.  
 
En esta etapa registraremos toda la información sobre el método de trabajo actual del proceso 
seleccionado.  
 
Para comenzar con esta etapa, se extraerá solamente el proceso de Recepción del DAP de 
alimento balanceado Tipo A1 de la empresa San Bernardo S.A.C (Tabla 14), asimismo 
estableceremos exactamente qué actividades que agregan y no valor a este proceso, teniendo 
en cuenta el tiempo y las distancias recorridas. Un punto importante en esta etapa es que la 








Tabla 72. DAP de Recepción de insumos del Tipo A1 de la empresa San Bernardo S.A.C 
(PRE- TEST)  
Fuente: Tabla 14 
 
Como se muestra en la Tabla 72, el proceso de producción de alimento balanceado, en este 
caso es el proceso recepción de insumos para “01 tonelada de Tipo A1”, contiene un total de 
14 operaciones, 5 inspecciones, 4 transportes, , 2 demoras y 0 almacenamientos haciendo un 
total de 23 actividades. Asimismo, se aprecian que 10 actividades no agregan valor al 
proceso de recepción de insumos para el alimento balanceado Tipo A1 de la empresa San 
Bernardo S.A.C. y 13 actividades que sí agregan valor. 
PRE-TEST
DISTANCIA TIEMPO
MT SEGUNDOS SI NO








9 9 15 x
10 10 x












23                            2 x
14 5 4 2 0 56 2374 13 10
ALMACENAMIENTO 0
DEMORA 2












ACTIVIDAD OPERACIÓN INSPECCION TRANSPORTE DEMORA ALMACÉN






Ir a la entrada principal
Abrir la puerta principal
Recibir la guia de remision
Corroborar las cantidades según lo solicitado
Ir por el jack manual
Recoger el jack manual
Habilitar el jack manual
Cerrar el porton
Esperar que el proveedor descargue en el jack manual los insumos
Verificar el estado del insumos envoltura
Verificar la calidad de los insumos
Dirigir al provedor donde descargar
Ir al almacen
Esperar que termine de descargar los insumos






















Además, se determinó que el porcentaje de actividades que agregan valor al proceso de 










En el caso de las actividades que no agregan valor al proceso son 10 actividades, es decir el 
44% del total de actividades. 
 
Tabla 73: Actividades que no agregan valor al proceso de Recepción  
Fuente: Tabla 45 
 
La Tabla 73, muestra las actividades que no agregan valor en el proceso de Recepción de 
insumos, estas actividades se extrajeron de la Tabla 14. Se determinaron 3 operaciones, 4 




Luego de la etapa de registro, se prosigue a realizar un examen de estos, es decir se procede 
con la tercera etapa: Examinar. Para empezar se aplica la Técnica del Interrogatorio 
Sistemático para tener un análisis crítico del método de trabajo actual, así se podrá conocer 
en qué consisten y para que se realizan algunas actividades que no agregan valor.  
 
Actividad: Corroborar las cantidades según lo solicitado 
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) SÍMBOLO
8 Corroborar las cantidades según lo solicitado 200
9 Ir por el jack manual 15 9
10 Recoger el jack manual 10
11 Habilitar el jack manual 10 10
13 Esperar que el proveedor descargue en el jack manual los insumos 750
14 Verificar el estado del insumos envoltura 250
15 Verificar la calidad de los insumos 250
16 Dirigir al provedor donde descargar 30
18 Esperar que termine de descargar los insumos 700
19 Corroborar las cantidades según la guia 15
ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR AL PROCESO DE RECEPCIÓN DE ALIMENTO BALANCEADO TIPO A1-SAN BERNARDO SAC
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Pregunta. ¿Qué se hace? 
− Se verifica la guía entregada por el proveedor nuevamente 
Pregunta. ¿Por qué se hace? 
− Para contabilizar y comprobar los insumos 
Actividad: Ir por el Jack manual 
Pregunta. ¿Qué se hace? 
− Se dirige a la mezcladora e donde se encuentra el Jack manual  
Pregunta. ¿Por qué se hace? 
− Porque los proveedores no tienen y no se les permite el ingreso con su vehículos a la 
empresa. 
Actividad: Recoger el Jack manual 
Pregunta. ¿Qué se hace? 
− Se coge el Jack vacío y se dirige hacia la puerta principal 
Pregunta. ¿Por qué se hace? 
− Para que el proveedor descargue los insumos en el Jack ya que el transporte no puede 
entrar al almacén por el tema de contaminación hacia alimento. 
Actividad: Habilitar el Jack manual 
Pregunta. ¿Qué se hace? 
− Después de haberlo recogido se le entrega al proveedor. 
Pregunta. ¿Por qué se hace? 
− Para que descargue y lo traslade al almacén más rápido. 
Actividad: Esperar que el proveedor descargue en el Jack manual los insumos 
Pregunta. ¿Qué se hace? 
− Se espera hasta que el proveedor termine de descargar todos los insumos. 
Pregunta. ¿Por qué se hace? 
− Para asegura que todos los insumos solicitados estén completos. 
Actividad: Verificar el estado del insumos envoltura 
Pregunta. ¿Qué se hace? 
− Se procede a verificar unas ves apiladas los sacos de insumos. 
Pregunta. ¿Por qué se hace? 
− Para asegura que no haiga sacos rotos o sucios. 
Actividad: Verificar la calidad de los insumos 
Pregunta. ¿Qué se hace? 
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− Se procede a verificar las caratulas de los sacos. 
Pregunta. ¿Por qué se hace? 
− Para corroborar si es lo que se solicitó en porcentaje de insumo 
Actividad: Dirigir al proveedor donde descargar 
Pregunta. ¿Qué se hace? 
− Se enseña y lleva al proveedor con el Jack cargado al almacén. 
Pregunta. ¿Por qué se hace? 
− Para indicar el lugar correcto donde se tiene que descargar. 
Actividad: Esperar que termine de descargar los insumos 
Pregunta. ¿Qué se hace? 
− Esperar hasta que descargue todos los insumos. 
Pregunta. ¿Por qué se hace? 
− Para observar que no se registren perdidas de otros insumos. 
Actividad: Corroborar las cantidades según la guía 
Pregunta. ¿Qué se hace? 
− Coger la guía del proveedor. 
Pregunta. ¿Por qué se hace? 
− Para corroborar las cantidades sean entregadas correctamente. 
 
2.7.3.2.4.- Idear el nuevo método propuesto 
 
Para continuar con el estudio de métodos, seguimos con la cuarta etapa: Idear el nuevo 
método propuesto. Luego de aplicar el interrogatorio sistemático en la etapa de examinar y 
teniendo en cuenta las actividades que no estaban agregando valor al proceso de Recepción; 
se detectó que existen recorridos que pueden reducirse, muchas actividades a causa de los 
actividades innecesarias y sobre todo tiempos improductivos debido al desabastecimiento de 
insumos. 
Ahora en esta etapa, se busca idear métodos para reducir, eliminar o combinar estas 
actividades, proponiendo mejoras en los métodos de trabajo actual para incrementar la 
productividad.  
Actividad: Corroborar las cantidades según lo solicitado 
Pregunta. ¿Cómo debería hacerse? 
− Esta actividad como se menciono debe ser eliminada. 
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Pregunta. ¿Qué debería hacer? 
− Aplicar la propuesta sugerida. Se reduce este tiempo innecesario. 
Actividad: Ir por el Jack manual 
Pregunta. ¿Cómo debería hacerse? 
− Se debería tener una carretilla o un Jack manual solo para la recepción para los 
proveedores. 
Pregunta. ¿Qué debería hacer? 
− Aplicar la propuesta sugerida. Se evita ir hasta el área del mezclado a recoger el Jack 
reduciendo el tiempo. 
Actividad: Recoger el Jack manual 
Pregunta. ¿Cómo debería hacerse? 
− Esta actividad debería eliminada. 
Pregunta. ¿Qué debería hacer? 
− Aplicar la propuesta sugerida. Se reduciría ese tiempo de la actividad. 
Actividad: Habilitar el Jack manual 
Pregunta. ¿Cómo debería hacerse? 
− Esta actividad debería también se eliminada 
Pregunta. ¿Qué debería hacer? 
− Aplicar la propuesta sugerida. Se reduciría ese tiempo de la actividad. 
Actividad: Esperar que el proveedor descargue en el Jack manual los insumos 
Pregunta. ¿Cómo debería hacerse? 
− No es necesario esperar al proveedor que descargue el insumo. Se le esperara en el 
almacén. 
Pregunta. ¿Qué debería hacer? 
− Aplicar la propuesta sugerida. Se evita el tiempo de esta actividad. 
Actividad: Verificar el estado del insumos envoltura 
Pregunta. ¿Cómo debería hacerse? 
− Esta actividad debe eliminarse. 
Pregunta. ¿Qué debería hacer? 
− Aplicar la propuesta sugerida. Se reduciría ese tiempo de la actividad. 
Actividad: Verificar la calidad de los insumos 
Pregunta. ¿Cómo debería hacerse? 
−  Esta actividad debe eliminarse. 
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Pregunta. ¿Qué debería hacer? 
− Aplicar la propuesta sugerida. Se reduciría ese tiempo de la actividad. 
Actividad: Dirigir al proveedor donde descargar 
Pregunta. ¿Cómo debería hacerse? 
− Al indicar el lugar de descargar los insumos, el proveedor procede a cagar los sacos y 
dirigirlos en el lugar indicado. 
Pregunta. ¿Qué debería hacer? 
− Aplicar la propuesta sugerida. Se estable un lugar fijo al proveedor, para evitar esta 
actividad. 
Actividad: Esperar que termine de descargar los insumos 
Pregunta. ¿Cómo debería hacerse? 
− Esta actividad debe eliminarse. 
Pregunta. ¿Qué debería hacer? 
− Aplicar la propuesta sugerida. Se reduciría ese tiempo de la actividad. 
Actividad: Corroborar las cantidades según la guía 
Pregunta. ¿Cómo debería hacerse? 
− No debería realizase esta actividad ya que al tener la homologación delos proveedores 
seria innecesario. 
Pregunta. ¿Qué debería hacer? 
− Aplicar la propuesta sugerida. Se reduciría ese tiempo de la actividad. 
 







Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N° 74, se muestra que el nuevo tiempo estándar en el proceso de recepción de 




















Figura 46. Diferencia del tiempo del proceso de recepción de insumos 
Fuente: Elaboración propia 
 




2.7.4.1.- Resultados de Optimización de los Problemas 
 
Como podemos observar en la tabla 75, se puede observar, una mejora en los problemas 
principales, los cuales han sido las principales causas de una la baja productividad en la 
producción de alimento balanceado TipoA1, de la misma manera vemos un nivel anterior, 
es antes de la implementación y un nivel actual luego de la implementación de la mejora. 
 





Fuente: Elaboración Propia 
 
CAUSAS NIVEL ANTERIOR NIVEL ACTUAL
DESABASTECIMIENTO DE INSUMOS 70% 85%
FALTA DE PROCESOS DE COMPRAS 84% 90%
PROVEEDORES NO CALIFICADOS 11% 100%
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Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Como podemos notar en la figura 47, se ha tenido como mejora en lo que respecta a 
desabasteciendo de insumos un 21%, en lo que respecta a la falta de procesos de compras 
7%, los proveedores no calificados de la misma manera han mejorado un 800%. 
 
 
a. Resultado del Proceso Optimizado 
 
Luego de haber realizado la implementación de la mejora, se procede a evaluar el nuevo 




De la misma manera que al inicio se han evaluado los 8 procesos iniciales, y de la misma 
forma se aplicara la fórmula para el cálculo de actividades que agregan valor y la diferencia 











MT SEGUNDOS SI NO






















MOLIENDA DEL MAIZ (Operario Molienda)
Recepcionar el maiz
Dirigir al provedor donde descargar
Ir al almacen
Esperar que termine de descargar los insumos
Corroborar las cantidades según la guia
Esperar que el proveedor descargue en el jack manual los insumos
Cerrar el porton
Coger un lapicero
Ir a la entrada principal
Abrir la puerta principal
Recibir la guia de remision
VALOR











OPERACIÓN TIPO  A1
TRANSPORTE 48
INICIA RECEPCION DE MATERIAL
ELABORADO ANA ANCCOTA OLMOS
INSPECCION 70
FECHA 01/03/2018
DIAGRAMA DE ACTIVIDAD  DEL PROCESO - SAN BERNARDO SAC
ACTIVIDAD POS-TEST





 19 15 x
20 10 x
21 400 x















































69 N°4 Se traslada el saco en la zona de molienda 0,8 4 x
70 3 x
N°4 Se retira de la balanza
N°4 Se envuelve la boca del saco
N°5 coge una costal
N°4 Se abre la tapa de la boca
N°4 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°4 Se cierra la tapa
N°4 Se lleva a la balanza
N°4 Se observa el peso
N°4 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°3 Se observa el peso
N°3 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°3 Se retira de la balanza
N°3 Se envuelve la boca del saco
N°4 coge una costal
N°4 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°3 coge una costal
N°3 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°3 Se abre la tapa de la boca
N°3 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°3 Se cierra la tapa
N°3 Se lleva a la balanza
N°2 Se lleva a la balanza
N°2 Se observa el peso
N°2 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°2 Se retira de la balanza
N°2 Se envuelve la boca del saco
N°2 Se traslada el saco en la zona de molienda
N°1 Se traslada el saco en la zona de molienda
N°2 coge una costal
N°2 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°2 Se abre la tapa de la boca
N°2 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°2 Se cierra la tapa
N°1 Se cierra la tapa
N°1 Se lleva a la balanza
N°1 Se observa el peso
N°1 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°1 Se retira de la balanza
N°1 Se envuelve la boca del saco
Se enciende la molino
Se espera el proceso durante 30 min
N°1 coge una costal
N°1 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°1 Se abre la tapa de la boca
N°1 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
Se solicita la orden de pedido
Se observa la cantidad de maiz  que se requerira para el tipo A1
Se llena con pala el si lo de la molienda
Se recoje la zaranda que se util izara
Se coloca la zaranda según el granulado requerido
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N°9 Se observa el peso
N°9 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°9 Se retira de la balanza
N°9 coge una costal
N°9 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°9 Se abre la tapa de la boca
N°9 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°9 Se cierra la tapa
N°9 Se lleva a la balanza
N°8 Se cierra la tapa
N°8 Se lleva a la balanza
N°8 Se observa el peso
N°8 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°8 Se retira de la balanza
N°8 Se envuelve la boca del saco
N°7 Se retira de la balanza
N°7 Se envuelve la boca del saco
N°8 coge una costal
N°8 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°8 Se abre la tapa de la boca
N°8 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°7 Se abre la tapa de la boca
N°7 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°7 Se cierra la tapa
N°7 Se lleva a la balanza
N°7 Se observa el peso
N°7 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°6 Se observa el peso
N°6 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°6 Se retira de la balanza
N°6 Se envuelve la boca del saco
N°7 coge una costal
N°7 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°6 coge una costal
N°6 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°6 Se abre la tapa de la boca
N°6 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°6 Se cierra la tapa
N°6 Se lleva a la balanza
N°5 Se cierra la tapa
N°5 Se lleva a la balanza
N°5 Se observa el peso
N°5 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°5 Se retira de la balanza
N°5 Se envuelve la boca del saco
N°5 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°5 Se abre la tapa de la boca
N°5 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
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N°14 Se cierra la tapa
N°14 Se lleva a la balanza
N°13 Se retira de la balanza
N°13 Se envuelve la boca del saco
N°14 coge una costal
N°14 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°14 Se abre la tapa de la boca
N°14 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°13 Se abre la tapa de la boca
N°13 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°13 Se cierra la tapa
N°13 Se lleva a la balanza
N°13 Se observa el peso
N°13 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°12 Se observa el peso
N°12 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°12 Se retira de la balanza
N°12 Se envuelve la boca del saco
N°13 coge una costal
N°13 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°12 coge una costal
N°12 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°12 Se abre la tapa de la boca
N°12 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°12 Se cierra la tapa
N°12 Se lleva a la balanza
N°11 Se cierra la tapa
N°11 Se lleva a la balanza
N°11 Se observa el peso
N°11 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°11 Se retira de la balanza
N°11 Se envuelve la boca del saco
N°10 Se retira de la balanza
N°10 Se envuelve la boca del saco
N°11 coge una costal
N°11 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°11 Se abre la tapa de la boca
N°11 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°10 Se abre la tapa de la boca
N°10 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°10 Se cierra la tapa
N°10 Se lleva a la balanza
N°10 Se observa el peso
N°10 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°9 Se envuelve la boca del saco
N°10 coge una costal
N°10 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
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225 6 15 x
Se coge el jack manual cargado 
Se lleva a la mezcladora
N°6 Se coge un saco 
N°6 Se carga un saco
N°6 Se coloca los saco encima del jack manual
N°7 Se coge un saco 
N°7 Se carga un saco
N°7 Se coloca los saco encima del jack manual
N°4 Se coge un saco 
N°4 Se carga un saco
N°4 Se coloca los saco encima del jack manual
N°5 Se coge un saco 
N°5 Se carga un saco
N°5 Se coloca los saco encima del jack manual
N°2 Se coge un saco 
N°2 Se carga un saco
N°2 Se coloca los saco encima del jack manual
N°3 Se coge un saco 
N°3 Se carga un saco
N°3 Se coloca los saco encima del jack manual
Se coge el jack manual cargado 
Se lleva a la mezcladora
N°1 Se coge un saco 
N°1 Se carga un saco
N°1 Se coloca los saco encima del jack manual
N°6 Se coge un saco 
N°6 Se carga un saco
N°6 Se coloca los saco encima del jack manual
N°7 Se coge un saco 
N°7 Se carga un saco
N°7 Se coloca los saco encima del jack manual
N°4 Se coge un saco 
N°4 Se carga un saco
N°4 Se coloca los saco encima del jack manual
N°5 Se coge un saco 
N°5 Se carga un saco
N°5 Se coloca los saco encima del jack manual
N°2 Se coge un saco 
N°2 Se carga un saco
N°2 Se coloca los saco encima del jack manual
N°3 Se coge un saco 
N°3 Se carga un saco
N°3 Se coloca los saco encima del jack manual
N°14 Se traslada el saco en la zona de molienda
N°1 Se coge un saco 
N°1 Se carga un saco
N°1 Se coloca los saco encima del jack manual
N°14 Se observa el peso
N°14 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°14 Se retira de la balanza
N°14 Se envuelve la boca del saco
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N°9 Se saca cada micro insumo según la formula
N°9 Se vierte en el recipiente 
N°9 Se verifica el peso según lo solicitado
N°10 Se descose el saco (FUNGIPLEX)
N°10 Se coge el cucharon
N°10 Se saca cada micro insumo según la formula
N°8 Se coge el cucharon
N°8 Se saca cada micro insumo según la formula
N°8 Se vierte en el recipiente 
N°8 Se verifica el peso según lo solicitado
N°9 Se descose el saco ( DI HEPTARINES)
N°9 Se coge el cucharon
N°7 Se descose el saco (CARFENICOL CG20%)
N°7 Se coge el cucharon
N°7 Se saca cada micro insumo según la formula
N°7 Se vierte en el recipiente 
N°7 Se verifica el peso según lo solicitado
N°8 Se descose el saco (PREMEZCLA CRECIMIENTO)
N°5 Se verifica el peso según lo solicitado
N°6 Se descose el saco (ACTIGEN)
N°6 Se coge el cucharon
N°6 Se saca cada micro insumo según la formula
N°6 Se vierte en el recipiente 
N°6 Se verifica el peso según lo solicitado
N°4 Se vierte en el recipiente 
N°4 Se verifica el peso según lo solicitado
N°5 Se descose el saco(TREONINA)
N°5 Se coge el cucharon
N°5 Se saca cada micro insumo según la formula
N°5 Se vierte en el recipiente 
N°3 Se saca cada micro insumo según la formula
N°3 Se vierte en el recipiente 
N°3 Se verifica el peso según lo solicitado
N°4 Se descose el saco (METIONINA)
N°4 Se coge el cucharon
N°4 Se saca cada micro insumo según la formula
N°2 Se coge el cucharon
N°2 Se saca cada micro insumo según la formula
N°2 Se vierte en el recipiente 
N°2 Se verifica el peso según lo solicitado
N°3 Se descose el saco (LISINA)
N°3 Se coge el cucharon
N°1 Se descose el saco (ECONASE XT)
N°1 Se coge el cucharon
N°1 Se saca cada micro insumo según la formula
N°1 Se vierte en el recipiente 
N°1 Se verifica el peso según lo solicitado
N°2 Se descose el saco (QUAMTUM BLUE)
Se recepciona los insumos
Se solicita la orden de pedido











284 2 8 x






































322 8 15 x
323 70 x
324 170 x
MEZCLADO  (Operario Mezclador)
325 1 x
326 1 xN°1 Se baja del jack manual
Se traslada ala mezcladora
Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
Se registra el inventario de salida
N°1 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°5 Se descarga al piso
Se coge el balde con medida
Se coloca debajo de la l lave
Se abre la l lave
Se espera que se l lene según la cantidad requerida
N°4 Se descarga al piso
N°5 Se recoje cada macro insumo según la cantidad solicitada (CARBONATO DE CALCIO)
N°5 Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
N°5 Se dirige almacen 
N°5 Se carga el saco del insumo solicitado
N°5 Se lleva a la mezcladora
N°3 Se descarga al piso
N°4 Se recoje cada macro insumo según la cantidad solicitada (FOSFATO DI CALCIDO PHOSBIC )
N°4 Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
N°4 Se dirige almacen 
N°4 Se carga el saco del insumo solicitado
N°4 Se lleva a la mezcladora
N°2 Se descarga al piso
N°3 Se recoje cada macro insumo según la cantidad solicitada (SAL)
N°3 Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
N°3 Se dirige almacen 
N°3 Se carga el saco del insumo solicitado
N°3 Se lleva a la mezcladora
N°1 Se descarga al piso
N°2 Se recoje cada macro insumo según la cantidad solicitada (CARBONATO DE CALCIO)
N°2 Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
N°2 Se dirige almacen 
N°2 Se carga el saco del insumo solicitado
N°2 Se lleva a la mezcladora
Se revisa la formula 
N°1 Se recoje cada macro insumo según la cantidad solicitada (TORTA DE SOYA)
N°1 Se revisa la cantidad solicitada de cada macro insumo
N°1 Se dirige almacen 
N°1 Se carga el saco del insumo solicitado
N°1 Se lleva a la mezcladora
N°11 Se verifica el peso según lo solicitado
Se lleva al almacen de micro insumos
Recepción del macro insumo
Se solicita la orden de pedido
N°10 Se vierte en el recipiente 
N°10 Se verifica el peso según lo solicitado
N°11 Se descose el saco (STAR PIG)
N°11 Se coge el cucharon
N°11 Se saca cada micro insumo según la formula
N°11 Se vierte en el recipiente 
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378 3 xN°11 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°10 Se deja el saco vacio 
N°11 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°11 Se baja del jack manual
N°11 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°10 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°10 Se baja del jack manual
N°10 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°10 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°9 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°9 Se baja del jack manual
N°9 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°9 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°9 Se deja el saco vacio 
N°8 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°8 Se baja del jack manual
N°8 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°8 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°8 Se deja el saco vacio 
N°7 Se baja del jack manual
N°7 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°7 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°7 Se deja el saco vacio 
N°6 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°6 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°6 Se coje el saco vacio 
N°7 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°5 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°5 Se deja el saco vacio 
N°6 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°6 Se baja del jack manual
N°4 Se deja el saco vacio 
N°5 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°5 Se baja del jack manual
N°5 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°4 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°4 Se baja del jack manual
N°4 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°4 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°3 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°3 Se baja del jack manual
N°3 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°3 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°3 Se deja el saco vacio 
N°2 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°2 Se baja del jack manual
N°2 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°2 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°2 Se deja el saco vacio 
N°1 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°1 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
























































N°5 Se extienden los sacos
N°5 Se junta uno sobre otro
N°4 Se junta uno sobre otro
N°5 Se coge cada saco de macro insumos habilitado (CARBONATO DE CALCIO)
N°5 Se descose 
N°5 Se lleva al si lo de la mezcladora
N°5 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°5 Se coje el saco vacio 
N°4 Se coge cada saco de macro insumos habilitado (FOSFATO DI CALCIDO PHOSBIC )
N°4 Se descose 
N°4 Se lleva al si lo de la mezcladora
N°4 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°4 Se coje el saco vacio 
N°4 Se extienden los sacos
N°3 Se descose 
N°3 Se lleva al si lo de la mezcladora
N°3 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°3 Se coje el saco vacio 
N°3 Se extienden los sacos
N°3 Se junta uno sobre otro
N°2 Se lleva al si lo de la mezcladora
N°2 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°2 Se coje el saco vacio 
N°2 Se extienden los sacos
N°2 Se junta uno sobre otro
N°3 Se coge cada saco de macro insumos habilitado (SAL)
N°1 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°1 Se coje el saco vacio 
N°1 Se extienden los sacos
N°1 Se junta uno sobre otro
N°2 Se coge cada saco de macro insumos habilitado (CARBONATO DE CALCIO)
N°2 Se descose 
Se recoje los sacos que contenian maiz molido
N°1 Se coge cada saco de macro insumos habilitado (TORTA DE SOYA)
N°1 Se descose 
N°1 Se lleva al si lo de la mezcladora
N°14 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°14 Se baja del jack manual
N°14 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°14 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°14 Se coje el saco vacio 
N°13 Se baja del jack manual
N°13 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°13 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°13 Se deja el saco vacio 
N°12 Se lleva el saco al si lo de la mezcladora
N°12 Se vierte el contenido en el si lo de la mezcladora
N°12 Se deja el saco vacio 
N°13 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°11 Se deja el saco vacio 
N°12 Se coge cada saco de maiz molido habilitado
N°12 Se baja del jack manual
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N°4 Se retira de la balanza
N°4 Se lleva al deposito
N°4 Se abre la tapa de la boca
N°4 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°4 Se cierra la tapa
N°4 Se lleva a la balanza
N°4 Se observa el peso
N°4 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°3 Se observa el peso
N°3 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°3 Se retira de la balanza
N°3 Se lleva al deposito
N°4 Se coge un costal
N°4 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°3 Se coge un costal
N°3 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°3 Se abre la tapa de la boca
N°3 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°3 Se cierra la tapa
N°3 Se lleva a la balanza
N°2 Se cierra la tapa
N°2 Se lleva a la balanza
N°2 Se observa el peso
N°2 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°2 Se retira de la balanza
N°2 Se lleva al deposito
N°1 Se retira de la balanza
N°1 Se lleva al deposito
N°2 Se coge un costal
N°2 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°2 Se abre la tapa de la boca
N°2 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°1 Se abre la tapa de la boca
N°1 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°1 Se cierra la tapa
N°1 Se lleva a la balanza
N°1 Se observa el peso
N°1 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
Coger un puñado 
Confirmar la textura
Registrar 
N°1 Se coge un costal
N°1 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
Se deja el balde vacio
Se enciende la mezcladora
Se espera 7 min
Verificar el alimento
Se coge el balde con aceite crudo
Se lleva al si lo de la mezcladora
Se vierte el contenidoal silo de la mezcladora
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N°9 Se observa el peso
N°9 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°9 Se retira de la balanza
N°9 Se lleva al deposito
N°10 Se coge un costal
N°10 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°9 Se coge un costal
N°9 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°9 Se abre la tapa de la boca
N°9 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°9 Se cierra la tapa
N°9 Se lleva a la balanza
N°8 Se cierra la tapa
N°8 Se lleva a la balanza
N°8 Se observa el peso
N°8 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°8 Se retira de la balanza
N°8 Se lleva al deposito
N°7 Se retira de la balanza
N°7 Se lleva al deposito
N°8 Se coge un costal
N°8 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°8 Se abre la tapa de la boca
N°8 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°7 Se abre la tapa de la boca
N°7 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°7 Se cierra la tapa
N°7 Se lleva a la balanza
N°7 Se observa el peso
N°7 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°6 Se observa el peso
N°6 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°6 Se retira de la balanza
N°6 Se lleva al deposito
N°7 Se coge un costal
N°7 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°6 Se coge un costal
N°6 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°6 Se abre la tapa de la boca
N°6 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°6 Se cierra la tapa
N°6 Se lleva a la balanza
N°5 Se cierra la tapa
N°5 Se lleva a la balanza
N°5 Se observa el peso
N°5 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°5 Se retira de la balanza
N°5 Se lleva al deposito
N°5 Se coge un costal
N°5 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°5 Se abre la tapa de la boca
N°5 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
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 533 1 x
534 3 x
535 1 x

















































N°15 Se coge un costal
N°15 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°15 Se abre la tapa de la boca
N°15 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°14 Se cierra la tapa
N°14 Se lleva a la balanza
N°14 Se observa el peso
N°14 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°14 Se retira de la balanza
N°14 Se lleva al deposito
N°13 Se retira de la balanza
N°13 Se lleva al deposito
N°14 Se coge un costal
N°14 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°14 Se abre la tapa de la boca
N°14 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°13 Se abre la tapa de la boca
N°13 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°13 Se cierra la tapa
N°13 Se lleva a la balanza
N°13 Se observa el peso
N°13 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°12 Se observa el peso
N°12 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°12 Se retira de la balanza
N°12 Se lleva al deposito
N°13 Se coge un costal
N°13 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°12 Se coge un costal
N°12 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°12 Se abre la tapa de la boca
N°12 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°12 Se cierra la tapa
N°12 Se lleva a la balanza
N°11 Se cierra la tapa
N°11 Se lleva a la balanza
N°11 Se observa el peso
N°11 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°11 Se retira de la balanza
N°11 Se lleva al deposito
N°10 Se retira de la balanza
N°10 Se lleva al deposito
N°11 Se coge un costal
N°11 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°11 Se abre la tapa de la boca
N°11 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°10 Se abre la tapa de la boca
N°10 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°10 Se cierra la tapa
N°10 Se lleva a la balanza
N°10 Se observa el peso
N°10 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
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 585 1 x


















































636 0,5 2 x
N°20 Se cierra la tapa
N°20 Se lleva a la balanza
N°19 Se retira de la balanza
N°19 Se lleva al deposito
N°20 Se coge un costal
N°20 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°20 Se abre la tapa de la boca
N°20 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°19 Se abre la tapa de la boca
N°19 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°19 Se cierra la tapa
N°19 Se lleva a la balanza
N°19 Se observa el peso
N°19 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°18 Se observa el peso
N°18 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°18 Se retira de la balanza
N°18 Se lleva al deposito
N°19 Se coge un costal
N°19 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°18 Se coge un costal
N°18 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°18 Se abre la tapa de la boca
N°18 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°18 Se cierra la tapa
N°18 Se lleva a la balanza
N°17 Se cierra la tapa
N°17 Se lleva a la balanza
N°17 Se observa el peso
N°17 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°17 Se retira de la balanza
N°17 Se lleva al deposito
N°16 Se retira de la balanza
N°16 Se lleva al deposito
N°17 Se coge un costal
N°17 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°17 Se abre la tapa de la boca
N°17 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°16 Se abre la tapa de la boca
N°16 Se libera hasta l lenar los 3 /4 del costal
N°16 Se cierra la tapa
N°16 Se lleva a la balanza
N°16 Se observa el peso
N°16 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°15 Se observa el peso
N°15 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°15 Se retira de la balanza
N°15 Se lleva al deposito
N°16 Se coge un costal
N°16 Se coloca en la boca de la  tolva el costal
N°15 Se cierra la tapa
N°15 Se lleva a la balanza
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N°10 Se cose el saco
N°10 Se acomoda el saco de alimento
N°11 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°9 Se cose el saco
N°9 Se acomoda el saco de alimento
N°10 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°10 Se coge la maquina de coser
N°8 Se coge la maquina de coser
N°8 Se cose el saco
N°8 Se acomoda el saco de alimento
N°9 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°9 Se coge la maquina de coser
N°7 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°7 Se coge la maquina de coser
N°7 Se cose el saco
N°7 Se acomoda el saco de alimento
N°8 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°5 Se acomoda el saco de alimento
N°6 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°6 Se coge la maquina de coser
N°6 Se cose el saco
N°6 Se acomoda el saco de alimento
N°4 Se cose el saco
N°4 Se acomoda el saco de alimento
N°5 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°5 Se coge la maquina de coser
N°5 Se cose el saco
N°3 Se cose el saco
N°3 Se acomoda el saco de alimento
N°4 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°4 Se coge la maquina de coser
N°2 Se coge la maquina de coser
N°2 Se cose el saco
N°2 Se acomoda el saco de alimento
N°3 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°3 Se coge la maquina de coser
N°1 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°1 Se coge la maquina de coser
N°1 Se pasa el hilo en aguja
N°1 Se cose el saco
N°1 Se acomoda el saco de alimento
N°2 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
Se registra 
Se imprime las etiquetas
Se recotar las hojas en 4
Se sella con la fecha de producción
Se verifica si es el alimento solicitado
N°20 Se observa el peso
N°20 Se completa o retira hasta pesar 50 kg
N°20 Se retira de la balanza




Fuente: Elaboración propia 
 
Como se muestra en la Tabla 74, el proceso de producción del alimento balanceado para 
cerdos, en este caso es el proceso para el Tipo A1, contiene un total de 584 operaciones, 70 
inspecciones, 48 transportes, 5 demoras y 21 almacenamientos, haciendo un total de 728 
actividades. También podemos apreciar que la actividad de transporte hace un total de 109,2 









































728 1,5 119 x
584 70 48 5 21 109,2 7900 688 40
N°11 Se coge la maquina de coser
N°11 Se cose el saco
N°13 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°13 Se coge la maquina de coser
N°13 Se cose el saco
N°13 Se acomoda el saco de alimento
N°14 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°11 Se acomoda el saco de alimento
N°12 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°12 Se coge la maquina de coser
N°12 Se cose el saco
N°12 Se acomoda el saco de alimento
N°15 Se cose el saco
N°15 Se acomoda el saco de alimento
N°16 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°16 Se coge la maquina de coser
N°14 Se coge la maquina de coser
N°14 Se cose el saco
N°14 Se acomoda el saco de alimento
N°15 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°15 Se coge la maquina de coser
N°17 Se acomoda el saco de alimento
N°18 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°18 Se coge la maquina de coser
N°18 Se cose el saco
N°18 Se acomoda el saco de alimento
N°16 Se cose el saco
N°16 Se acomoda el saco de alimento
N°17 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°17 Se coge la maquina de coser
N°17 Se cose el saco
N°20 Se coge la maquina de coser
N°20 Se pasa el hilo en aguja
N°20 Se cose el saco
N°20 Se acomoda el saco de alimento
Se lleva al almacen
TOTAL
N°19 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
N°19 Se coge la maquina de coser
N°19 Se cose el saco
N°19 Se acomoda el saco de alimento
N°20 Se coloca la etiqueta en el centro del saco
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Asimismo las actividades fueron clasificadas en dos grupos, las actividades que agregan 
valor al proceso y las que no, siendo, 40 actividades las que no agregan valor y 688 las 
actividades que sí agregan valor al proceso de producción de alimento balanceado Tipo A1 
de la empresa San Bernardo S.A.C. 
 
De esto también se deduce que el porcentaje del total de actividades que agregan valor al 










En el caso de las actividades que no agregan valor al proceso son 40 actividades, es decir el 
6% del total de actividades. 
 
Luego pasamos a segregarlo por actividades: 
 
















Fuente: Elaboración Propia 
Recepción de insumos 10 Recepción de insumos 2
Molienda 179 Molienda 15
Formulación 47 Formulación 10
Habilitado de macro insumos 31 Habilitado de macro insumos 7
Mezclado 91 Mezclado 14
Control de calidad 3 Control de calidad 1
Pesado 141 Pesado 20
Ensacado 82 Ensacado 1
Recepción de insumos 3 Recepción de insumos 2
Molienda 17 Molienda 1
Formulación 1 Formulación 0
Habilitado de macro insumos 1 Habilitado de macro insumos 1
Mezclado 6 Mezclado 1
Control de calidad 0 Control de calidad 0
Pesado 20 Pesado 0
Ensacado 0 Ensacado 0
Recepción de insumos 0
Molienda 0
Formulación 0
Habilitado de macro insumos 0
Mezclado 0








Luego de ello se pasó a realizar la comparación los resultados PRE-TEST y POST-TEST 
del indicador. Se aprecia que el DAP del proceso de alimento balanceado Tipo A1 de la 














Figura 48. Actividad Anterior Vs Actual 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Luego de los datos finales obtenidos de las actividades, de operación, inspección, transporte, 
demora y almacenaje, se realizó la comparación del antes y después. 
 
Figura 49. Actividad Operación (Antes Vs Actual) 
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Fuente: Elaboración Propia 
Figura 50. Actividad Inspección (Antes Vs Actual) 
Fuente: Elaboración Propia 
Figura 51. Actividad Transporte (Antes Vs Actual) 
194 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Figura 52. Actividad Demora (Antes Vs Actual) 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Figura 53. Actividad Almacén (Antes Vs Actual) 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En los gráficos anteriores, se muestra la mejora encontrada luego de la implementación de 
la metodología, en la cual se puede notar la disminución de actividades respecto a los datos 
obtenidos antes de la implementación. 
 












El 86 % del total de actividades, son las que agregan valor en el proceso. 
Después de haber realizado la mejora de procesos, se presenta el indicador de actividades 










El 94 % del total de actividades, son las que agregan valor en el proceso. 
De esta manera es visible la mejora que se ha podido lograr, de un 86% en porcentaje del 













Figura 54.Pre-test y post-test de índice de actividades que agregan valor 
Fuente: Elaboración propia 
 
Con respecto a la figura 54, se observa que el índice de actividades que agregan valor ha 
aumentado de 86 % a 94%. 
 




Se realizó otra toma de tiempos, esta vez del mes de Marzo 2018, considerando los 26 días, 
para determinar el número de muestras que se requiere para establecer el nuevo tiempo 
estándar del proceso de productos básicos de la empresa San Bernardo  S.A.C.
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Alimentos balanceados para cerdos
1 TN TIPO A1
TOMA DE TIEMPOS INICIAL -PROCESO DE ALIMENTOS BALANCEADOS - AGROCORP SAN BERNARDO SAC-  MARZO 2018
Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC
Método: PRE - TEST POST - TEST
Elaborado por : Ana Anccota Olmos
min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg
1 Recepción de insumos 23 55 23 7 25 4 22 4 25 7 24 22 23 40 25 55 21 57 24 42 22 15 23 7 24 4 23 0 26 22 26 17 27 52 24 55 22 37 24 47 26 12 23 55 21 52 23 49 25 27 24 23
2 Molienda 55 27 54 37 55 7 55 22 54 3 55 34 55 34 55 37 56 2 53 0 55 10 55 49 54 4 54 15 55 4 55 25 54 4 55 55 53 34 55 37 54 25 55 31 55 15 54 57 54 42 55 55
3 Formulación 6 25 7 55 7 27 7 0 7 19 7 52 7 22 6 32 7 12 7 49 7 55 7 22 7 55 6 17 7 15 7 25 7 10 5 19 7 32 6 22 7 7 7 40 6 32 7 25 7 21 7 17
4 Habilitado de macro insumos 12 45 11 45 11 0 12 55 12 25 12 30 11 32 12 52 12 47 13 27 12 10 12 47 12 19 12 57 12 40 12 57 13 27 13 0 13 19 12 52 12 42 12 27 13 32 12 12 12 34 12 48
5 Mezclado 10 27 10 0 11 19 10 27 10 40 10 32 9 55 10 43 10 4 10 2 10 45 10 27 10 22 10 45 11 17 10 30 10 45 10 22 10 45 10 22 10 4 10 22 9 40 10 57 10 37 10 59
6 Control de calidad 2 17 2 0 2 27 1 57 1 40 2 22 2 12 1 32 2 2 2 19 2 7 2 2 1 57 2 2 2 10 1 27 1 44 2 32 2 2 1 52 2 22 2 27 2 27 2 15 2 19 2 19
7 Pesado 7 27 7 30 7 22 8 19 7 25 7 19 7 19 7 15 7 22 7 32 7 21 7 27 8 22 7 17 8 22 7 17 7 27 7 17 7 19 7 17 7 12 8 17 7 10 7 17 7 12 7 24
8 Ensacado 12 19 12 22 12 25 12 17 11 43 12 15 13 15 12 37 13 27 12 22 12 15 11 40 12 10 11 45 12 10 12 32 13 7 12 7 12 7 12 4 12 10 15 42 12 15 12 15 12 17 12 32




TIEMPO OBSERVADO EN MIN-SEG
Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21
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En la Tabla 78, se aprecia la toma de tiempos del mes de marzo del año 2018. Donde se 
identifica que el día 22 se encontró el mayor tiempo con un total de 136.35 min, asimismo 
en el día 14 se encuentra el menor tiempo con un total de 128.30 min. Estos tiempos del 
proceso actual son menores a los de la toma de tiempos anterior. 
 
Tabla 79: Cálculo del número de muestras  
Fuente: Tabla 47 
 
La Tabla 79, muestra la aplicación de la fórmula de Kanawaty. Estos datos son tomados de 
la toma de tiempos del mes de Marzo, a partir del día primero. 
 
Tabla 80: Cálculo del promedio del tiempo observado total de acuerdo al tamaño de la 
muestra en el mes de Marzo 
Fuente: Tabla 47
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST - TEST Proceso:
Elaborado por : Producto:
ÍTEM
1 630,78 15362,78 6
2 1430,08 78674,71 1
3 186,78 1351,42 11
4 328,68 4163,60 3
5 273,13 2873,31 2
6 54,87 117,88 26
7 194,80 1463,06 4
8 324,17 4056,87 6
CÁLCULO DEL NÚMERO DE MUESTRAS -PROCESO DE ALIMENTOS BALANCEADOS - AGROCORP SAN BERNARDO SAC
 San Bernardo SAC Producción
Alimentos balanceados para cerdos









Habilitado de macro insumos
   2
 
1 Recepción de insumos
2 Molienda 
3 Formulación 
4 Habilitado de macro insumos
5 Mezclado










1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 22 PROMEDIO
23,92 23,12 25,07 22,07 25,12 24,37 23,94
55,45 55,45
6,42 7,92 7,45 7,00 7,32 7,87 7,37 6,53 7,20 7,82 7,92 7,35
12,75 11,75 11,00 11,83
10,45 10,00 10,23
2,28 2,00 2,45 1,95 1,67 2,37 2,20 1,53 2,03 2,32 2,12 2,03 1,95 2,03 2,17 1,45 1,73 2,53 2,45 2,11




12,32 12,37 12,42 12,28 11,72 12,25
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Tabla 81: Cálculo del tiempo estándar del proceso de productos básicos (POST-TEST)   
 
Fuente: Tabla 63, Sistema Westinghouse y Sistema de suplementos por descanso. 
 
Por último en la Tabla 81, el cálculo del tiempo estándar actual del proceso de alimento balanceado Tipo A1 de la empresa San Bernardo S.A.C., 




Elaborado por : Producto:
H E CD CS NP F
1 Recepción de insumos 23,94 -0,04 0,06 -0,04 0,98 23,46 0,05 0,04 0,09 23,55
2 Molienda 55,45 -0,04 -0,03 -0,02 0,91 50,46 0,05 0,04 0,09 50,55
3 Formulación 7,35 -0,08 -0,03 0,00 0,89 6,54 0,05 0,04 0,09 6,63
4 Habilitado de macro insumos 11,83 -0,08 -0,03 0,00 0,89 10,53 0,05 0,04 0,09 10,62
5 Mezclado 10,23 -0,04 -0,03 -0,02 0,91 9,30 0,05 0,04 0,09 9,39
6 Control de calidad 2,11 -0,04 -0,07 -0,02 0,87 1,84 0,05 0,04 0,09 1,93
7 Pesado 7,66 -0,08 0,00 0,00 0,92 7,05 0,05 0,04 0,09 7,14




Tiempo Total para producir 1 Tn de alimentos balanceados (min)
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Con respecto a los tiempos estandarizados, gracias a las herramientas utilizadas se muestran 
los resultados siguientes. 
En el tiempo estándar pre-test es de 145,39 minutos y en post-test es de 121,39, lo cual ha 
mejorado y reducido en 24 minutos en producir una tonelada de alimento balanceado Tipo 
A1. 
 



















Figura 55.Resultados Estudio de Tiempos PRE-TEST VS. POST-TEST 
Fuente: Tabla 80 
 
c. Resultados de Eficiencia, Eficacia y Productividad (Post-test) 
Para proceder con la toma de resultados de productividad, eficiencia y eficacia luego de la 
implementación, se vuelve a iniciar con el cálculo del nuevo tiempo estándar, se calcula la 












Tabla 83. Cálculo de la capacidad instalada (Post-Test) 
 
Fuente: Elaboración propia 
  
En la Tabla 83, se aprecia que teóricamente la nueva capacidad en lo que respecta a la 
producción de toneladas de alimento balanceado Tipo A1, ahora se pueden producir 19.77 
toneladas de alimento balanceado. 
 
Teniendo la capacidad instalada, se calcula las unidades que verdaderamente se a producir 
por toneladas al día, usando la siguiente formula que expresa las unidades planificadas de 
alimento balanceado Tipo A1 al día. 
 
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑥 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 
 






Fuente: Elaboración propia 
 
De la Tabla 84, se obtiene que las unidades planificadas que vienen a ser 15.82 toneladas de 











5 480 121,4 19,77










TN DE ALIMENTOS BALANCEADOS POR DIA
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En la Tabla 85, se observa las unidades planificadas diarias del PRE-TEST y POST-TEST 
y estas son comparadas: 
 
Tabla 85: Resultados Estudio de Tiempos PRE-TEST VS. POST-TEST 
 
Fuente: Elaboración propia 



























Tabla 86: Productividad Marzo 2018 (POST-TEST)  
 







01-mar-18 2400 1724 15.82 14.2 72% 90% 64%
02-mar-18 2400 1736 15.82 14.3 72% 90% 65%
03-mar-18 2400 1736 15.82 14.3 72% 90% 65%
05-mar-18 2400 1748 15.82 14.4 73% 91% 66%
06-mar-18 2400 1724 15.82 14.2 72% 90% 64%
07-mar-18 2400 1736 15.82 14.3 72% 90% 65%
09-mar-18 2400 1736 15.82 14.3 72% 90% 65%
10-mar-18 2400 1712 15.82 14.1 71% 89% 64%
12-mar-18 2400 1712 15.82 14.1 71% 89% 64%
13-mar-18 2400 1736 15.82 14.3 72% 90% 65%
14-mar-18 2400 1724 15.82 14.2 72% 90% 64%
15-mar-18 2400 1724 15.82 14.2 72% 90% 64%
16-mar-18 2400 1712 15.82 14.1 71% 89% 64%
17-mar-18 2400 1724 15.82 14.2 72% 90% 64%
19-mar-18 2400 1712 15.82 14.1 71% 89% 64%
20-mar-18 2400 1736 15.82 14.3 72% 90% 65%
21-mar-18 2400 1687 15.82 13.9 70% 88% 62%
22-mar-18 2400 1687 15.82 13.9 70% 88% 62%
23-mar-18 2400 1724 15.82 14.2 72% 90% 64%
24-mar-18 2400 1687 15.82 13.9 70% 88% 62%
26-mar-18 2400 1748 15.82 14.4 73% 91% 66%
27-mar-18 2400 1748 15.82 14.4 73% 91% 66%
28-mar-18 2400 1712 15.82 14.1 71% 89% 64%
29-mar-18 2400 1712 15.82 14.1 71% 89% 64%
30-mar-18 2400 1712 15.82 14.1 71% 89% 64%
31-mar-18 2400 1736 15.82 14.3 72% 90% 65%
TOTAL 62400 44780.8 411.3 368.9 72% 90% 64%
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ALIMENTO BALANCEADOS - SAN BERNARDO SAC- MARZO 2018
San Bernardo SAC Método:
Ana Anccota Olmos Proceso: Alimentos balanceados para cerdos
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULADe acuerdo a  los  tiempos  
úti les  y los  tiempos  
tota les
Cronómetro/Ficha de 
regis troDe acuerdo a  las  





Productividad inicia l  s in 



















Tabla 87: Productividad Abril 2018 (POST-TEST)  







02-abr-18 2400 1724 15.82 14.2 72% 90% 64%
03-abr-18 2400 1699 15.82 14 71% 88% 63%
04-abr-18 2400 1712 15.82 14.1 71% 89% 64%
05-abr-18 2400 1687 15.82 13.9 70% 88% 62%
06-abr-18 2400 1699 15.82 14 71% 88% 63%
07-abr-18 2400 1845 15.82 15.2 77% 96% 74%
09-abr-18 2400 1809 15.82 14.9 75% 94% 71%
10-abr-18 2400 1687 15.82 13.9 70% 88% 62%
11-abr-18 2400 1712 15.82 14.1 71% 89% 64%
12-abr-18 2400 1712 15.82 14.1 71% 89% 64%
13-abr-18 2400 1736 15.82 14.3 72% 90% 65%
14-abr-18 2400 1760 15.82 14.5 73% 92% 67%
16-abr-18 2400 1772 15.82 14.6 74% 92% 68%
17-abr-18 2400 1736 15.82 14.3 72% 90% 65%
18-abr-18 2400 1675 15.82 13.8 70% 87% 61%
19-abr-18 2400 1675 15.82 13.8 70% 87% 61%
20-abr-18 2400 1699 15.82 14 71% 88% 63%
21-abr-18 2400 1675 15.82 13.8 70% 87% 61%
23-abr-18 2400 1699 15.82 14 71% 88% 63%
24-abr-18 2400 1663 15.82 13.7 69% 87% 60%
25-abr-18 2400 1784 15.82 14.7 74% 93% 69%
26-abr-18 2400 1639 15.82 13.5 68% 85% 58%
27-abr-18 2400 1651 15.82 13.6 69% 86% 59%
28-abr-18 2400 1675 15.82 13.8 70% 87% 61%
30-abr-18 2400 1772 15.82 14.6 74% 92% 68%
TOTAL 60000 42899 395.5 353.4 71% 89% 64%
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ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ALIMENTO BALANCEADOS - SAN BERNARDO SAC- ABRIL 2018
San Bernardo SAC Método:
Ana Anccota Olmos Proceso:
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULADe acuerdo a  los  tiempos  






De acuerdo a  las  




Productividad inicia l  s in 

















Se comparan los resultados PRE-TEST y POST-TEST de Eficiencia, Eficacia y 
Productividad, para ver gráficamente la mejora que se realizó. 
 








Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 57.Resultados Eficiencia, Eficacia y Productividad PRE-TEST VS. POST-TEST 
Fuente: Tabla 94 
La Figura 57, muestra un incremento de la eficiencia, eficacia y productividad en los meses 
de Marzo y Abril, asimismo el mayor incremento se presentó en el mes de Abril por la 
continuidad de las mejoras establecidas.   
TEST MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
JULIO 69% 86% 59%
AGOSTO 67% 83% 56%
SETIEMBRE 67% 84% 57%
OCTUBRE 67% 84% 56%
NOVIEMBRE 68% 85% 58%
DICIEMBRE 68% 85% 58%
ENERO 68% 85% 58%
FEBRERO 68% 85% 59%
MARZO 72% 90% 64%





d. Resultado de Análisis de las causas (Post-test) 
 
FALTA DE PROCESOS DE COMPRAS 
Se comparan los resultados PRE-TEST y POST-TEST del indicador de pedidos generados 
sin problema, para ver gráficamente la mejora que se realizó. 
 
Tabla 89: Índice de Pedidos Generados sin Problemas PRE-TEST VS. POST-TEST  
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 58.Resultados de Pedidos Generados sin Problemas PRE-TEST VS. POST-TEST 
Fuente: Tabla 89 
La Figura 58, muestra un incremento de los pedidos generados sin problemas en Marzo y 
Abril, asimismo el mayor incremento se presentó en el mes de Abril por la continuidad de 
las mejoras establecidas.   
Se procede a comparar los resultados de los tipos de problemas para generar un pedido, para 














En la tabla N° 90, se observa q en los meses después de la implementación se redujo la 
cantidad de los problemas para generar los pedidos en las 3 especificaciones. 
Figura 59.Resultados de Pedidos Generados con Problemas PRE-TEST VS. POST-TEST 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 50, se observa que la cantidad de pedidos generados con Problemas según cada 
especificación ha reducido en el mes de marzo y Abril por la mejora establecida. 
TEST MES




DEMORA EN EL 
PROCESO
JULIO 7 8 4
AGOSTO 4 7 10
SETIEMBRE 5 6 8
OCTUBRE 3 7 10
NOVIEMBRE 3 5 10
DICIEMBRE 4 4 10
ENERO 5 5 10
FEBRERO 6 5 8
MARZO 4 2 4





Tabla 91: Productividad Marzo 2018 (POST-TEST)  
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST-TEST Mes:
















TIPOS DE PROBLEMAS CANTIDAD 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
TOTAL 87 97 90% 10 10TOTAL
7 7 100% 0
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29-mar-18 3 4 75% 1
28-mar-18 0
27-mar-18 1 1 100% 0
26-mar-18 0 1 0% 1
24-mar-18 0
23-mar-18 0
22-mar-18 7 8 88% 1
21-mar-18 9 9 100% 0
20-mar-18 0
19-mar-18 2 2 100% 0
17-mar-18 0
16-mar-18 1 2 50% 1
15-mar-18 8 10 80% 2
14-mar-18 8 9 89% 1
13-mar-18 9 9 100% 0
12-mar-18 1 1 100% 0
10-mar-18 1 1 100% 0
09-mar-18 9 9 100% 0
07-mar-18 7 8 88% 1
06-mar-18 1 2 50% 1
05-mar-18 1 1 100% 0
03-mar-18 0
02-mar-18 3 3 100% 0
88% 1
Marzo




Tabla 92: Productividad Abril 2018 (POST-TEST)  
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST-TEST Mes:
















TIPOS DE PROBLEMAS CANTIDAD 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento 1
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 2
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion 1
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 1
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
1 Retraso de la Orden Requerimiento
2 Falta de autorizacion
3 Demora en el proceso 
TOTAL 84 92 91% 8 8TOTAL
30-abr-18 1 1 100% 0
PEDIDOS GENERADOS
28-abr-18 0
27-abr-18 2 2 100% 0
26-abr-18 7 7 100% 0
25-abr-18 4 5 80% 1
24-abr-18 0
23-abr-18 2 2 100% 0
21-abr-18 0
20-abr-18 2 3 67% 1
19-abr-18 7 7 100% 0
18-abr-18 9 11 82% 2
17-abr-18 10 10 100% 0
16-abr-18 1 1 100% 0
14-abr-18 0
13-abr-18 2 2 100% 0
12-abr-18 5 7 71% 2
11-abr-18 8 8 100% 0
10-abr-18 2 2 100% 0
09-abr-18 1 1 100% 0
07-abr-18 0
06-abr-18 3 4 75% 1
05-abr-18 8 9 89% 1
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Abril
Ana Anccota Olmos Mensual
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PROVEEDORES NO CALIFICADOS 
 
Se comparan los resultados PRE-TEST y POST-TEST del indicador de certificación de 
proveedores, para ver gráficamente la mejora que se realizó. 
 
Tabla 93: Indicador de Proveedores certificados PRE-TEST VS. POST-TEST  
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 60.Resultados de Pedidos Conformes de  PRE-TEST VS. POST-TEST 
Fuente: Tabla 88 
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La Figura 60, muestra un incremento de los proveedores certificados en los meses de Marzo 
y Abril, ya que se logró certificar en su totalidad a los proveedores con lo que cuenta la 
empresa San Bernardo S.A.C. para la producción del alimento balanceado. 
 
Se procede a comparar los resultados de los tipos de entrega no conformes, para ver 
gráficamente la mejora que se realizó. 
 
Tabla 94. Cantidad de Entregas no conformes de cada Proveedor PRE-TEST VS. POST-
TEST 
Fuente: Elaboración propia 
PROVEEDOR JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL TOTAL
%  ENTREGAS NO 
CONFORMES 
DISAN 1 0 0 1 1 1 1 0 1 1 7 3%
SAUCES 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 11 4%
GLOBALVET 0 1 1 1 2 1 1 1 0 1 9 3%
STARVET 1 0 1 1 2 1 1 2 1 0 10 4%
ALLTECH 3 5 4 4 5 4 5 4 0 0 34 12%
MONTANA 1 0 1 1 1 0 1 1 1 2 9 3%
ANIMAL PHARM 3 4 6 5 4 6 5 4 0 1 38 14%
SONUGA 2 1 1 1 2 2 1 2 1 1 14 5%
QUIMTIA 5 7 5 4 4 5 5 3 0 1 39 14%
INVETSA 1 1 0 0 1 2 1 2 1 0 9 3%
ICC 2 1 1 0 1 1 1 0 1 0 8 3%
PHARTEC 1 0 0 1 2 2 1 2 1 1 11 4%
OLEAGINOSA 1 1 1 2 1 1 1 2 1 0 11 4%
COGORNO 2 2 2 3 3 2 4 3 1 0 22 8%
COMACSA 1 1 0 1 0 1 1 1 1 0 7 3%
CONTILATIN 0 1 2 1 1 1 1 2 1 1 11 4%
BATTILANA 1 1 2 1 0 1 1 0 0 1 8 3%
QUIMICA SUIZA 1 1 2 0 1 1 0 1 2 0 9 3%
CORPORACION NARANJITO 0 1 0 1 0 1 1 0 1 1 6 2%
273 100%
DESPUÉS




En la tabla N° 94, se muestra la reducción de los pedidos no conformes de cada proveedor 
después de haber sido Certificados. 
Figura 61.Índice de Entregas no conformes de cada Proveedor PRE-TEST VS. POST-
TEST 
Fuente: Elaboración propia 
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DESABASTECIMIENTO DE INSUMOS 
 
Se comparan los resultados PRE-TEST y POST-TEST del indicador de entregas de pedidos 
conformes, para ver gráficamente la mejora que se realizó. 
 
Tabla 95: Indicador de entregas de pedidos conformes PRE-TEST VS. POST-TEST  
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 62.Resultados de Pedidos Conformes de PRE-TEST VS. POST-TEST 
Fuente: Tabla 90 
 
La Figura 62, asimismo el mayor incremento se presentó en el mes de Abril por la 
continuidad de las mejoras establecidas.   
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Se procede a comparar los resultados de las entrega no conformes según cada tipo, para ver 
gráficamente la mejora que se realizó. 
 










Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 96, se observa que en los meses después de la implementación se redujo la 
cantidad de entregas no conformes en las 3 especificaciones. 
Figura 63.Resultados de Entregas no conformes PRE-TEST VS. POST-TEST 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 63, se observa la cantidad la reducción de los pedidos recibidos no conformes 








JULIO 18 4 5
AGOSTO 20 5 4
SETIEMBRE 21 4 5
OCTUBRE 20 5 5
NOVIEMBRE 21 5 6
DICIEMBRE 23 6 5
ENERO 23 4 6
FEBRERO 22 4 5
MARZO 11 2 2





Tabla 97: Productividad Marzo 2018 (POST-TEST)  
 
Fuente: Elaboración propia 
Área:






























1 Entrega retrasada 1 DISAN
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta











3 Cantidad incompleta 1 MONTANA











3 Cantidad incompleta 1 INVETSA





































2 Mala calidad 1 COMACSA
3 Cantidad incompleta






TOTAL 82 97 85% 15 15
30-mar-18 7 8 88% 1
31-mar-18 1 1 100% 0
9 89% 1
24-mar-18 0
28-mar-18 4 4 100% 0
29-mar-18 3 4 75% 1
8 8 100% 0
26-mar-18 2 3 67% 1
27-mar-18 1 1 100% 0
23-mar-18 8
19-mar-18 0
20-mar-18 0 1 0% 1
17-mar-18 1 2 50% 1
21-mar-18 5 5 100% 0
22-mar-18
15-mar-18 8 10 80% 2
16-mar-18 4 4 100% 0
13-mar-18 0 1 0% 1
14-mar-18 4 5 80% 1
12-mar-18 2 2 100% 0
09-mar-18 6 7 86% 1
10-mar-18 2 3 67% 1
07-mar-18 5 5 100% 0
05-mar-18 2 3 67% 1
06-mar-18 0
03-mar-18 0 1 0% 1
01-mar-18 5 6 83% 1
02-mar-18 4 4 100% 0
PEDIDOS CONFORMES
Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC Departamento de Compras
Método: Marzo
Elaborado por : Ana Anccota Olmos Mensual
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Tabla 98: Productividad Abril 2018 (POST-TEST)  
Fuente: Elaboración propia 
Área:
























1 Entrega retrasada 1 CORPORACION NARANJITO
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta





















1 Entrega retrasada 1 GLOBALVET
2 Mala calidad
3 Cantidad incompleta
1 Entrega retrasada 1 MONTANA
2 Mala calidad 1 MONTANA
3 Cantidad incompleta













































TOTAL 80 92 87% 12 12



































Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC Departamento de Compras
Método: Abril







26-abr-18 7 7 100% 0









e. Costeo del Producto Actual (Post-Test) 
 
Para finalizar, se realizó el cálculo del costo unitario final del producto, teniendo en cuenta 
el costo de la materia prima, mano de obra, costos indirectos de fabricación (costo de los 
servicios). En este caso, el producto es una tonelada de alimento balanceado de la tipo 
ACABADO 1 (A1). 
 
Tabla 99. Costo de Materia Prima 
Fuente: Elaboración propia 
 
La Tabla 99, muestra que el costo total es de S/.598,018.09, este monto utilizado para la 






MAIZ 252322 KG 0,89S/                  224.615,25S/           
TORTA DE SOYA 98460 KG 1,86S/                  182.917,86S/           
ACEITE CRUDO DE SOYA 882 KG 4,84S/                  4.266,23S/                
CARBONATO DE CALCIO 3513 KG 0,26S/                  919,09S/                   
SAL 1438 KG 0,43S/                  612,38S/                   
FOSFATO DICALCICO PHOSBIC 1319 KG 2,12S/                  2.797,80S/                
ECONASE XT 36 KG 100,63S/             3.636,78S/                
QUAMTUM BLUE 54 KG 85,15S/                4.615,92S/                
LISINA 969 KG 6,97S/                  6.747,63S/                
METIONINA 412 KG 11,22S/                4.624,31S/                
TREONINA 412 KG 8,13S/                  3.348,64S/                
ACTIGEN 361 KG 49,27S/                17.806,25S/             
CARFENICOL CG 20% 904 KG 110,93S/             100.221,34S/           
PREMEZCLA CRECIMIENTO 434 KG 28,49S/                12.353,87S/             
DI HEPTARINE S 181 KG 77,41S/                13.987,63S/             
FUNGIPLEX 361 KG 9,29S/                  3.357,03S/                
STAR PIG 145 KG 77,41S/                11.190,10S/             
598.018,09S/           
Producción de 361,4 toneladas de alimento balanceado A1 
COSTO TOTAL MATERIA PRIMA
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Asimismo, se procedió a realizar el análisis de costo de la mano de obra de la empresa: 
 






Fuente: Elaboración propia 
 
La empresa tiene como costo de mano de obra: 
Tabla 101: Planilla de mano de obra 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la Tabla 101, se determina que el costo de mano de obra es de S/.10,319.55 para la 
producción de 361,4 toneladas de alimento balanceado A1 producidas en un mes (mes de 
Marzo). A continuación, se presentan los costos indirectos de fabricación: 
 







Fuente: Elaboración propia 














Jefe de Producción 2.300,00S/       75,00S/           1.165,18S/        3.540,18S/          
Operario de Molienda 1.250,00S/       633,25S/            1.883,25S/          
Operario de Mezcladora 1.200,00S/       75,00S/           607,92S/            1.882,92S/          
Ayudante/ensacador 1.000,00S/       506,60S/            1.506,60S/          
Ayudante 1.000,00S/       506,60S/            1.506,60S/          
10.319,55S/       TOTAL PLANILLA
COSTO DE SERVICIOS PAGOS (S/.)
Agua 380,00S/            
Luz 3.200,00S/        
Teléfono e Internet 220,00S/            
C.I.F  UNITARIO 3.800,00S/        
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De la tabla 102, se determina que los C.I.F total es de S/.3,800.00 para la producción de 
361,4 toneladas de alimento balanceado A1 producidas en un mes (mes de Marzo). 
Luego se procede a tener el costo total variable para la producción de 361,4 toneladas de 
alimento balanceado A1 producidas en un mes (mes de Marzo). Ello se refleja en la tabla 
101, cuyo total es de S/.612, 137,64. 
 






Fuente: Elaboración propia 
Finalmente, se procede al cálculo del costo unitario variable del producto, teniendo en cuenta 
los costos hallados anteriormente. 
 






Fuente: Elaboración propia 
 
La Tabla 104, muestra que el costo unitario variable para producir una tonelada de alimento 
balanceado A1 es de S/. 1,693.80 (mes de Marzo). 
 
Luego se logra verificar que el costo unitario inicial fue de S/.1,703.28 y después de la 
implementación se logró reducir el costo unitario en S/.9, 48, como se muestra a 
continuación: 
 
En la siguiente tabla 105, podemos ver la diferencia entre el costo unitario variable inicial y 
final. 
Materia Prima 598.018,09S/  
Mano de Obra 10.319,55S/     
C.I.F 3.800,00S/       
COSTO TOTAL VARIABLE 612.137,64S/  
COSTO VARIABLE
Costo Total Variable 612.137,64S/  
Unidades (Toneladas) 361,4























Figura 64.Costo unitario inicial y actual 
Fuente: Elaboración propia 
 
2.7.5.- Análisis Económico Financiero 
 
En este análisis, se realizará la evaluación económica de la mejora de la Gestión de Compras. 
Primero se identificarán y calcularán los costos y beneficios que se obtienen por la 
implementación, para posteriormente calcular el ratio Costo-Beneficio. 
 
2.7.5.1 Gastos de la Implementación 
 
A continuación, se presenta las inversiones realizadas en los requerimientos solicitados y las 
horas-hombre utilizadas para la implementación (esto solo incluye las capacitaciones, 
charlas durante el primer mes) de la mejora de Gestión de Compras. 
Costo Unitario Variable Antes 1.703,28S/                
Costo Unitario Variable Después 1.693,80S/                
DIFERENCIA COSTO UNITARIO VARIABLE 9,49S/                         
COSTO UNITARIO VARIABLE CANTIDAD
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Se indica a su vez se indica que la capacitación y horas de implementación incluyen a todo 
el personal que se encuentra en el proyecto. 
 
Tabla 106. Horas-Hombre Utilizados para Mejora 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como indica la tabla 106, tenemos lo invertido en la implementación en el mes de enero de 
2018, en lo que respecta a la capacitación e implementación inicial del personal. Con ello se 
genera el monto de gasto inicial de implementación de 1,955.05 soles, solo en gastos de 
capacitación a todo el personal del proyecto. 
 
En la siguiente tabla 107, se indica el gasto total en el mes de Enero, para la realización de 
la implementación, el cual se refleja en el presupuesto mostrado, con ello se puede indicar 
el monto total invertido en la implementación el cual es 2,199.05 soles. 
Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC
Implementación: Mejora de Gestión de compras
Elaborado por: Ana Anccota Olmos
ITEM DESCRIPCION UND METRADO CAPACITACION IMPLEMENTACION TOTAL HORAS COSTO /HORA IMPLEMENTACION
01.00 RECURSOS HUMANOS Horas Horas
01.01 Jefe de Producción und 1.00 4.00                           25.00                               29.00                       14.75S/                 427.77S/                       
01.02 Operario de Molienda und 1.00 4.00                           25.00                               29.00                       7.85S/                    227.56S/                       
01.03 Operario de Mezcladora und 1.00 4.00                           25.00                               29.00                       7.85S/                    227.52S/                       
01.04 Ayudante 1 und 1.00 4.00                           25.00                               29.00                       6.28S/                    182.05S/                       
01.05 Ayudante 2 und 1.00 4.00                           25.00                               29.00                       6.28S/                    182.05S/                       
01.06 Gerente und 1.00 4.00                           8.00                                  12.00                       31.70S/                 380.40S/                       
01.07 Encargado de compras und 1.00 4.00                           25.00                               29.00                       11.30S/                 327.70S/                       
1,955.05S/                   COSTO DIRECTO TOTAL RECURSO HUMANO
ALCANCE EN EL PROYECTO
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Tabla 107. Presupuesto Inicial de la Implementación 
Fuente: Elaboración propia 
 
Luego de ello tenemos los gastos que se originan por el sostenimiento de la metodología de 
la mejora de la Gestión de Compras, durante el periodo faltante viable del proyecto, el cual 
es de 18 meses incluyendo  los meses de implementación, que fueron en total de  Enero 2018 
a Julio 2019. 
 
En la tabla 108 y 109, podemos notar el itemizado de lo necesitado para el sostenimiento de 
la mejora de la Gestión de Compras, en él se analiza los recursos humanos (capacitación, 
charlas, inspección utilizados diariamente en el proyecto), además de los recursos materiales 
y recursos externos necesarios para la viabilidad del proyecto.  
Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC
Implementación: Mejora de Gestión de compras
Elaborado por: Ana Anccota Olmos
ITEM DESCRIPCION UND METRADO S/. C.U. S/. PARCIAL
01.00 RECURSOS HUMANOS
Jefe de Producción Gbl 1.00 427.77S/.                427.77S/.                       
Operario de Molienda Gbl 1.00 227.56S/.                227.56S/.                       
Operario de Mezcladora Gbl 1.00 227.52S/.                227.52S/.                       
Ayudante 1 Gbl 1.00 182.05S/.                182.05S/.                       
Ayudante 2 Gbl 1.00 182.05S/.                182.05S/.                       
Gerente Gbl 1.00 380.40S/.                380.40S/.                       
Encargado de compras Gbl 1.00 327.70S/.                327.70S/.                       
02.00 RECURSOS MATERIALES
Cronometro und 1.00 120.00S/.                120.00S/.                       
Materiales impresos und 1.00 60.00S/.                   60.00S/.                          
Lapiceros und 6.00 1.00S/.                      6.00S/.                             
Memoria externa USB 32 gb und 1.00 40.00S/.                   40.00S/.                          
Tablilla de registro und 6.00 3.00S/.                      18.00S/.                          
2,199.05S/.                   
ALCANCE EN EL PROYECTO
COSTO DIRECTO TOTAL DE LA IMPLEMENTACION
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Tabla 108. Recursos Externo y Materiales para Sostener la implementación 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC
Implementación: Mejora de Gestión de compras
Elaborado por: Ana Anccota Olmos
ITEM DESCRIPCION UND MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO S/. C.U.
02.00 RECURSOS MATERIALES
Cronometro und 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 120.00S/.         
Materiales impresos und 0.00 1.00 0.00 1.00 0.00 1.00 0.00 1.00 0.00 1.00 0.00 1.00 0.00 1.00 0.00 1.00 0.00 60.00S/.           
Lapiceros und 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 6.00S/.             
Memoria externa USB 32 gb und 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 40.00S/.           
Tablilla de registro und 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 18.00S/.           
ALCANCE EN EL PROYECTO
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Tabla 109. Recursos Humanos para Sostener la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia
Empresa: Corporación Agroindustrial San Bernardo SAC
Implementación: Mejora de Gestión de compras
Elaborado por: Ana Anccota Olmos
ITEM DESCRIPCION UND MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO COSTO /HORA
01.00 RECURSOS HUMANOS
01.01 Jefe de Producción und 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 14.75S/                
01.02 Operario de Molienda und 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 7.85S/                  
01.03 Operario de Mezcladora und 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 7.85S/                  
01.04 Ayudante 1 und 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 6.28S/                  
01.05 Ayudante 2 und 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 6.28S/                  
01.06 Gerente und 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 31.70S/                
01.07 Encargado de compras und 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 11.30S/                
ALCANCE EN EL PROYECTO
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Luego de ello tenemos los gastos que se originan por el sostenimiento de la metodología de 
la Gestión de compras, durante el periodo faltante viable del proyecto, el cual es de 18 meses 
desde el mes marzo 2018 a Julio 2019 a su vez los dos meses previos (meses de 
implementación) Enero y Febrero 2018. 
 
Tabla 110. Gastos por Recursos Humanos 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 111. Gastos por Recursos Varios 
 
Fuente: Elaboración propia 
En las tablas 110 y 111 podemos ver los gastos que se tienen como concepto de 
sostenimientos de la implementación por un periodo de 18 meses. 
 









MARZO 2018 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
ABRIL 2018 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
MAYO 2018 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
JUNIO 2018 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
JULIO 2018 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
AGOSTO 2018 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
SETIEMBRE 2018 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
OCTUBRE 2018 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
NOVIEMBRE 2018 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
DICIEMBRE 2018 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
ENERO 2019 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
FEBRERO 2019 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
MARZO 2019 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
ABRIL 2019 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
MAYO 2019 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
JUNIO 2019 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
JULIO 2019 184.38S/                      98.09S/               98.07S/               78.47S/             78.47S/                 126.80S/     141.25S/              805.53S/            
RECURSOS HUMANOS
Mes Año 1 2 3 4 5 TOTAL
MARZO 2018 -S/                            -S/                   -S/                   -S/                 -S/                     -S/                     
ABRIL 2018 -S/                            60.00S/               -S/                   -S/                 -S/                     60.00S/                  
MAYO 2018 -S/                            -S/                   6.00S/                 -S/                 -S/                     6.00S/                    
JUNIO 2018 -S/                            60.00S/               -S/                   -S/                 -S/                     60.00S/                  
JULIO 2018 -S/                            -S/                   -S/                   -S/                 -S/                     -S/                     
AGOSTO 2018 -S/                            60.00S/               -S/                   -S/                 -S/                     60.00S/                  
SETIEMBRE 2018 -S/                            -S/                   6.00S/                 -S/                 -S/                     6.00S/                    
OCTUBRE 2018 -S/                            60.00S/               -S/                   -S/                 -S/                     60.00S/                  
NOVIEMBRE 2018 -S/                            -S/                   -S/                   -S/                 -S/                     -S/                     
DICIEMBRE 2018 -S/                            60.00S/               -S/                   -S/                 18.00S/                 78.00S/                  
ENERO 2019 -S/                            -S/                   6.00S/                 -S/                 -S/                     6.00S/                    
FEBRERO 2019 -S/                            60.00S/               -S/                   -S/                 -S/                     60.00S/                  
MARZO 2019 -S/                            -S/                   -S/                   -S/                 -S/                     -S/                     
ABRIL 2019 -S/                            60.00S/               -S/                   -S/                 -S/                     60.00S/                  
MAYO 2019 -S/                            -S/                   6.00S/                 -S/                 -S/                     6.00S/                    
JUNIO 2019 -S/                            60.00S/               -S/                   -S/                 -S/                     60.00S/                  




A continuación en la tabla 112, podemos notar el total de gastos de sostenibilidad que se 
incurren por mes en lo que respecta a la viabilidad del proyecto. 
 

















Fuente: Elaboración propia 
 
2.7.5.2 Margen de Contribución  
 
Luego para poder hallar el margen de contribución en lo que respecta a la producción de 
alimento balanceado  (ello gracias a la implementación) se realiza el cálculo de: 
 
𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝐶𝑜𝑛𝑡𝑟𝑖𝑏𝑢𝑐𝑖𝑜𝑛 = 𝑃𝑡𝑣 − 𝐶𝑡𝑉 
En donde: 
 
 Ptv: Precio total de venta de alimento balanceado 
 CtV: Costo total variable para la producción de alimento balanceado 
 
Mes Año Total
MARZO 2018 805.53S/                               
ABRIL 2018 865.53S/                               
MAYO 2018 811.53S/                               
JUNIO 2018 865.53S/                               
JULIO 2018 805.53S/                               
AGOSTO 2018 865.53S/                               
SETIEMBRE 2018 811.53S/                               
OCTUBRE 2018 865.53S/                               
NOVIEMBRE 2018 805.53S/                               
DICIEMBRE 2018 883.53S/                               
ENERO 2019 811.53S/                               
FEBRERO 2019 865.53S/                               
MARZO 2019 805.53S/                               
ABRIL 2019 865.53S/                               
MAYO 2019 811.53S/                               
JUNIO 2019 865.53S/                               
JULIO 2019 805.53S/                               




Para hallar el precio total de producción de alimento balanceado, multiplicamos la cantidad 
de unidad instalada (toneladas) por precio de venta unitario, que se maneja en el proyecto en 
estudio. 
 
𝑃𝑡𝑣 = 𝑃𝑢𝑉 × 𝑄𝑡𝑛 
En donde: 
 
 PuV: Precio de venta unitario por tonelada de alimento balanceado 
 Qtn: Cantidad proyectada de toneladas de alimento balanceado 
 
Para hallar el costo variable total de producción de alimento balanceado, multiplicamos la 
cantidad de unidad instalada por precio de venta unitario, que se maneja en el proyecto en 
estudio. 
 
𝐶𝑡𝑉 = 𝐶𝑢𝑉 × 𝑄𝑡𝑛 
En donde: 
 
 CuV: Costo unitario por tonelada de alimento balanceado 
 Qtn: Cantidad proyectada de luminarias 
 
2.7.5.2.1.- Costo Unitario  
 
En lo respeta al costo unitario de producción de alimento balaceado, en él ha realizado en 
análisis de mano de obra, materia prima e insumos utilizados, teniendo como resultado, el 
costo unitario final, esto es luego de haber realizado la implementación. 
 





Fuente: elaboración propia 
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2.7.5.2.2.- Cantidad proyectada de Alimento balanceado  
 
En la tabla 114, podemos indicar el análisis para la proyección de la productividad en los 
meses futuros y viables en el proyecto, el cual es hasta Julio 2019. 
 









Los datos anteriores indicados, serán de importancia para nuestro flujo de caja que se 
mostrara luego, indico que se está tomando como oportunidad de mejora la diferencia de 
producción actual y la producción anterior, dicha diferencia es si la mejora que se ha logrado 
con la mejora de la Gestión de compras. 
 
2.7.5.2.3.- Precio Unitario del Alimento balanceado 
 
El precio unitario por montaje de equipos de alumbrado es de 1,750.00 soles, este monto, 






10 abr-18 351,1 361,40 -10,30 10,30
11 may-18 361,40 356,25 5,15 5,15
12 jun-18 356,25 356,25 0,00 0,00
13 jul-18 356,25 358,83 -2,57 2,57
14 ago-18 358,83 356,25 2,57 2,57
15 sep-18 356,25 357,54 -1,29 1,29
16 oct-18 357,54 357,54 0,00 0,00
17 nov-18 357,54 356,89 0,64 0,64
18 dic-18 356,89 357,54 -0,64 0,64
19 ene-19 357,54 357,22 0,32 0,32
20 feb-19 357,22 357,22 0,00 0,00
21 mar-19 357,22 357,38 -0,16 0,16
22 abr-19 357,38 357,22 0,16 0,16
23 may-19 357,22 357,30 -0,08 0,08
24 jun-19 357,30 357,30 0,00 0,00
25 jul-19 357,30 357,26 0,04 0,04
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Tabla 115. Flujo de Caja 
 
Fuente: Elaboración propia
Periodos Periodo 0 Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5 Periodo 6 Periodo 7 Periodo 8 Periodo 9 Periodo 10 Periodo 11 Periodo 12 Periodo 13 Periodo 14 Periodo 15 Periodo 16 Periodo 17 Periodo 18
Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio
Unidad Producidad (Proyectado) 0 0 70.02 70.02 70.02 70.02 61.35 72.63 67.62 70.74 77.84 64.19 66.74 86.72 70.02 70.02 70.02 70.02 62.40
Costo  Unitario Variable de Produccion -S/                    -S/             1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/        1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/       1,693.80S/        1,693.80S/        1,693.80S/           
Costo Variable Total (Concepto de 
Produccion Tn)
-S/                    -S/             118,606.08S/   118,606.08S/   118,606.08S/    118,606.08S/   103,914.63S/   123,012.23S/   114,534.76S/   119,815.18S/   131,841.16S/   108,731.37S/   113,039.98S/   146,878.93S/   118,606.08S/   118,606.08S/   118,606.08S/    118,606.08S/    105,686.50S/       
Unidad Producida(Proyectado) 0 0 70.02 70.02 70.02 70.02 61.35 72.63 67.62 70.74 77.84 64.19 66.74 86.72 70.02 70.02 70.02 70.02 62.40
Precio de Venta Unitario -S/                    -S/             1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/        1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/       1,750.00S/        1,750.00S/        1,750.00S/           
Precio de Venta Total (Concepto de 
Producción Tn)
-S/                    -S/             122,541.41S/   122,541.41S/   122,541.41S/    122,541.41S/   107,362.50S/   127,093.75S/   118,335.00S/   123,790.63S/   136,215.63S/   112,339.06S/   116,790.63S/   151,752.34S/   122,541.41S/   122,541.41S/   122,541.41S/    122,541.41S/    109,193.16S/       
Margen de Contribucion Total (Concepto 
de Producción Tn) - Beneficio
-S/                    -S/             3,935.33S/       3,935.33S/       3,935.33S/        3,935.33S/       3,447.87S/       4,081.53S/       3,800.24S/       3,975.45S/       4,374.47S/       3,607.69S/       3,750.65S/       4,873.42S/       3,935.33S/       3,935.33S/       3,935.33S/        3,935.33S/        3,506.66S/           
Inversión inicial por Produción Tn 2,199.05S/           
Gastos por Sostenimiento -S/             805.53S/          865.53S/          811.53S/           865.53S/          805.53S/          865.53S/          811.53S/          865.53S/          805.53S/          883.53S/          811.53S/          865.53S/          805.53S/          865.53S/          811.53S/           865.53S/           805.53S/              
Flujo de Caja -2,199.05S/.         -S/.             3,129.80S/.       3,069.80S/.       3,123.80S/.        3,069.80S/.       2,642.34S/.       3,216.00S/.       2,988.72S/.       3,109.92S/.       3,568.94S/.       2,724.16S/.       2,939.12S/.       4,007.89S/.       3,129.80S/.       3,069.80S/.       3,123.80S/.        3,069.80S/.        2,701.13S/.          
Flujo de Caja Acumulado -2,199.05S/.         -2,199.05S/.   930.76S/.          4,000.56S/.       7,124.36S/.        10,194.17S/.     12,836.51S/.     16,052.51S/.     19,041.23S/.     22,151.15S/.     25,720.09S/.     28,444.25S/.     31,383.37S/.     35,391.26S/.     38,521.07S/.     41,590.87S/.     44,714.67S/.      47,784.48S/.      50,485.61S/.        
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2.7.5.3 Análisis Beneficio  
 
Para determinar el Beneficio de la mejora de la Gestión de compras, se tiene en cuenta los 
siguientes datos: 
 

















Fuente: Elaboración propia 
 
Luego de ello con la información obtenida en la tabla 116, podemos obtener nuestro VAN, 
TIR y nuestro periodo de recuperación de nuestro proyecto. 
 





Fuente: Elaboración propia 
Inversión inicial 2,199.05-S/           
Mes 1 -S/                    
Mes 2 3,129.80S/           
Mes 3 3,069.80S/           
Mes 4 3,123.80S/           
Mes 5 3,069.80S/           
Mes 6 2,642.34S/           
Mes 7 3,216.00S/           
Mes 8 2,988.72S/           
Mes 9 3,109.92S/           
Mes 10 3,568.94S/           
Mes 11 2,724.16S/           
Mes 12 2,939.12S/           
Mes 13 4,007.89S/           
Mes 14 3,129.80S/           
Mes 15 3,069.80S/           
Mes 16 3,123.80S/           
Mes 17 3,069.80S/           
Mes 18 2,701.13S/           
VAN 54,040.92S/         
TIR 81%
Periodo de Recuperación 1.23
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En la tabla 117, podemos ver que nuestro trabajo es viable, al ser el VAN mayor a 0, podemos 
Inferir y demostrar que el proyecto es Viable (rentable), luego al obtener los datos para el 
tener el TIR, 81%, supone un retorno de la inversión equiparable a unos tipos de interés altos 
que posiblemente no se encuentren en el mercado. Entendemos que el TIR es alto, estamos 
ante un proyecto rentable, notamos que el periodo de recuperación es mayo. 
 
Finalmente se realiza el análisis costo beneficio para determinar si el proyecto es viable, esto 
se demostrará con el resultado obtenido de la división del beneficio obtenido en la venta 
anual sobre los costos de fabricación anual más el costo del proyecto, si el resultado es mayor 









El resultado del análisis realizado es 1.02, es decir mayor que 1, en consecuencia, la 
inversión es viable. Además, esto significa que, por cada sol invertido en el proyecto, la 

































3.1.- Análisis Descriptivo 
En la presente investigación se realiza un análisis descriptivo a los resultados obtenidos antes 
y después de la mejora de procesos en la empresa San Bernardo S.A.C. 
3.1.1.- Variable Dependiente: Productividad 
 
























Fuente: Elaboración propia 
Productividad Antes 
(Diciembre)
Productividad Después  
(Marzo)
Día 1 57% 64%
Día 2 59% 65%
Día 3 60% 65%
Día 4 55% 66%
Día 5 62% 64%
Día 6 57% 65%
Día 7 57% 65%
Día 8 61% 64%
Día 9 59% 64%
Día 10 58% 65%
Día 11 61% 64%
Día 12 61% 64%
Día 13 56% 64%
Día 14 57% 64%
Día 15 60% 64%
Día 16 56% 65%
Día 17 60% 62%
Día 18 58% 62%
Día 19 62% 64%
Día 20 59% 62%
Día 21 61% 66%
Día 22 55% 66%
Día 23 60% 64%
Día 24 59% 64%
Día 25 58% 64%


























Luego del análisis de la productividad, de igual forma se continúa con el análisis del 
indicador Eficiencia para ver su comportamiento Antes y Después. 
 
























Fuente: Elaboración propia 
Eficiencia Antes  
(Diciembre)
Eficiencia Después  
(Marzo)
Día 1 67% 72%
Día 2 68% 72%
Día 3 69% 72%
Día 4 66% 73%
Día 5 70% 72%
Día 6 67% 72%
Día 7 67% 72%
Día 8 70% 71%
Día 9 68% 71%
Día 10 68% 72%
Día 11 70% 72%
Día 12 70% 72%
Día 13 67% 71%
Día 14 67% 72%
Día 15 69% 71%
Día 16 67% 72%
Día 17 69% 70%
Día 18 68% 70%
Día 19 70% 72%
Día 20 68% 70%
Día 21 70% 73%
Día 22 66% 73%
Día 23 69% 71%
Día 24 68% 71%
Día 25 68% 71%



























Del mismo modo, se continúa con el análisis del indicador Eficacia para ver su 
comportamiento Antes y Después. 
 

























Eficacia Antes  
(Diciembre)
Eficacia Después    
(Marzo)
Día 1 84% 90%
Día 2 86% 90%
Día 3 86% 90%
Día 4 83% 91%
Día 5 88% 90%
Día 6 84% 90%
Día 7 84% 90%
Día 8 87% 89%
Día 9 86% 89%
Día 10 85% 90%
Día 11 87% 90%
Día 12 87% 90%
Día 13 83% 89%
Día 14 84% 90%
Día 15 86% 89%
Día 16 83% 90%
Día 17 86% 88%
Día 18 85% 88%
Día 19 88% 90%
Día 20 86% 88%
Día 21 87% 91%
Día 22 83% 91%
Día 23 86% 89%
Día 24 86% 89%
Día 25 85% 89%

























3.1.2.- Variable Independiente: Gestión de Compras 
 
Indicador: Nivel de Calidad de Pedidos Generados 
Se realiza el análisis del indicador del nivel de calidad de pedidos generados para ver su 
comportamiento Antes y Después. 
 





















Figura 68: Índice de Calidad de Pedidos Generados Antes y Después 












Indicador: Nivel de Certificación de Proveedores 
Se realiza el análisis del indicador del nivel de calidad de pedidos generados para ver su 
comportamiento Antes y Después. 
 


























Figura 69: Índice de Calidad de Pedidos Generados Antes y Después 









Indicador: Nivel de Cumplimiento de Proveedores 
Se realiza el análisis del indicador del nivel de cumplimiento de proveedores para ver su 
comportamiento Antes y Después. 
 



























Figura 70: Índice de Cumplimiento de Proveedores Antes y Después 








3.2.- Análisis Inferencial 
 
Para realizar el análisis inferencial a la presente investigación, es necesario hacer un 
contraste de las hipótesis mediante estadígrafos de comparación de medias, para demostrar 
la mejora de los procesos. Para ello, primero es necesario efectuar un análisis de normalidad 
a la muestra, teniendo en cuenta lo siguiente: 
 






Fuente: Elaboración propia 
 
3.2.1.- Análisis de la hipótesis general 
 
Ha: La mejora en la gestión de compras incrementa la productividad en el área de producción 
de alimentos balanceados de San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos 
que corresponden a la serie de la productividad Antes y Después tienen un comportamiento 
paramétrico. En vista que las series de ambos datos son menores o iguales a 30, a 
continuación, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro 
Wilk. 
 
Regla de decisión:  
 
     Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 




Tipo de Muestra Descripción ¿Qué prueba usar?
Muestra Grande
Aquellas cuya 
















Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 125, se puede verificar que la significancia de la productividad Antes tiene un 
valor mayor a 0.05 y la productividad Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos 
paramétrico y no paramétrico, respectivamente. 
 






Fuente: Elaboración propia 
 
Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La mejora en la gestión de compras no incrementa la productividad en el área de 
producción de alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
Ha: La mejora en la gestión de compras incrementa la productividad en el área de producción 
de alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
ANTES DESPUÉS ESTADÍGRAFO
Paramétrico Paramétrico T STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON
No Paramétrico No Paramétrico WILCOXON
Estadístico gl Sig.
Productividad Antes 0.944 26 0.165
Productividad Despuès 0.906 26 0.021
Pruebas de normalidad
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.




Regla de decisión: 
 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 





Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 127, ha quedado demostrado que la media de la productividad Antes (0.5816) es 
menor que la media de la productividad Después (0.6437), por consiguiente según la regla 
de decisión no se cumple Ho: µPa ≥ µPd; es así que, se rechaza la hipótesis nula de que la 
mejora en la gestión de compras no incrementa la productividad, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la mejora en la gestión de compras 
incrementa la productividad en el área de producción de alimentos balanceados de San 
Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se procede al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
productividades. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 






N Media Desviación estándar Mínimo Máximo
Productividad Antes 26 0.5816 0.02244 0.55 0.62











Fuente: Elaboración propia 
 
Asimismo, la Tabla 128, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna de que la mejora 
en la gestión de compras incrementa la productividad en el área de producción de alimentos 
balanceados de San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
3.2.2.- Análisis de la primera hipótesis especifica 
 
Ha: La Mejora de Gestión de Compras incrementa la eficiencia en el área de producción de 
alimentos balanceados de San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a la serie de la eficiencia Antes y Después tienen un 
comportamiento paramétrico. En vista que las series de ambos datos son menores o iguales 
a 30, a continuación se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
 
     Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 








Sig. asintótica (bilateral) 0.000
b. Se basa en rangos negativos.
Estadísticos de pruebaa
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
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Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 128, se puede verificar que la significancia de la productividad Antes tiene un 
valor mayor a 0.05 y la productividad Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos 
paramétrico y no paramétrico, respectivamente. 
 






Fuente: Elaboración propia 
 
Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la primera hipótesis específica 
 
Ho: La mejora en la gestión de compras no incrementa la eficiencia en el área de producción 
de alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
Ha: La mejora en la gestión de compras incrementa la eficiencia en el área de producción de 
alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
Estadístico gl Sig.
Eficiencia Antes 0.943 26 0.158
Eficiencia Despuès 0.905 26 0.020
Shapiro-Wilk
Pruebas de normalidad
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.
a. Corrección de significación de Lilliefors
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Regla de decisión: 
 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 





Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 130, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia Antes (0.6820) es 
menor que la media de la eficiencia Después (0.7176), por consiguiente según la regla de 
decisión no se cumple Ho: µPa ≥ µPd; es así que, se rechaza la hipótesis nula de que la mejora 
en la gestión de compras no incrementa la productividad, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la mejora en la gestión de compras 
incrementa la eficiencia en el área de producción de alimentos balanceados de San Bernardo 
S.A.C – Lima, 2018. 
 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se procede al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 





Fuente: Elaboración propia 
N Media Desviación estándar Mínimo Máximo
Eficiencia Antes 26 0.6820 0.01318 0.66 0.70






Sig. asintótica (bilateral) 0.000
b. Se basa en rangos negativos.
Estadísticos de pruebaa
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
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Asimismo, la Tabla 132, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficiencia Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna de que la mejora en 
la gestión de compras incrementa la eficiencia en el área de producción de alimentos 
balanceados de San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
3.2.3.- Análisis de la segunda hipótesis especifica 
 
Ha: La Mejora de Gestión de Compras incrementa la eficacia en el área de producción de 
alimentos balanceados de San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos 
que corresponden a las series de la eficacia Antes y Después tienen un comportamiento 
paramétrico. En vista que las series de ambos datos son menores o iguales a 30, a 
continuación, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro 
Wilk. 
 
Regla de decisión:  
     Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
     Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 








Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 133, se puede verificar que la significancia de la productividad Antes tiene un 
valor mayor a 0.05 y la productividad Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente 
Estadístico gl Sig.
Eficacia Antes 0.943 26 0.158
Eficacia Despuès 0.905 26 0.020
Shapiro-Wilk
Pruebas de normalidad
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.
a. Corrección de significación de Lilliefors
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y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos 
paramétrico y no paramétrico, respectivamente. 
 





Fuente: Elaboración propia 
 
Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La mejora en la gestión de compras no incrementa la eficacia en el área de producción 
de alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
Ha: La mejora en la gestión de compras incrementa la eficacia en el área de producción de 
alimentos balanceados de la empresa San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 






Fuente: Elaboración propia 
 
N Media Desviación estándar Mínimo Máximo
Eficacia Antes 26 0.8525 0.01648 0.83 0.88




De la tabla 135, ha quedado demostrado que la media de la eficacia Antes (0.8525) es menor 
que la media de la eficacia Después (0.8969), por consiguiente según la regla de decisión no 
se cumple Ho: µPa ≥ µPd; es así que, se rechaza la hipótesis nula de que la mejora en la gestión 
de compras no incrementa la eficacia, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por 
la cual queda demostrado que la mejora en la gestión de compras incrementa la eficacia en 
el  área de producción de alimentos balanceados de San Bernardo S.A.C – Lima, 2018. 
 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se procede al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 







Fuente: Elaboración propia 
 
Asimismo, la Tabla 136, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna de que la mejora en 
la gestión de compras incrementa la eficacia en el área de producción de alimentos 




































En la investigación que se realizó, quedo demostrado que la mejora de la Gestión de Compras 
mejora la productividad, en el área de producción de alimentos balanceados Tipo A1 en la 
empresa San Bernardo S.A.C, mediante el cual se ha podido observar mejoras en cuanto a 
la eficiencia y eficacia. 
 
 La productividad en el área de producción de alimento balanceado tipo A1, se ha 
incrementado en un 10.34% en promedio, a consecuencia de la mejora de la Gestión 
de compras. Esta mejora obtenida es similar a lo obtenido por RESTREPO, Sergio 
(2009) que, en su investigación, considera en los trabajos previos de la presente 
investigación, determino que, gracias a la implementación de un nuevo proceso 
productivo en la gestión de compras, pudo incrementar su productividad en un 12% 
en los almacenes Éxito SAC. 
 
 La eficiencia en el área de producción de alimento balanceado tipo A1, se ha 
incrementado en un 5.88% en promedio, a consecuencia de la aplicación de la 
mejora. Esta mejora obtenida también se ve reflejado por FERRO et al. (2015), que 
en la investigación que realizo, considerada en los trabajos previos de la presente 
investigación, determinaron que, gracias a la implementación de Gestión de compras    
pudo incrementar la eficiencia en un 4,14 % de la empresa Aza Graphic Perú SAC. 
 
 La Eficacia en el área de producción de alimento balanceado tipo A1, se ha 
incrementado en un 5.88% en promedio, a consecuencia de la aplicación de la 
Gestión de compras. Esta mejora obtenida también se ve reflejado por Álvarez et al. 
(2015) que, en su investigación, considera en los trabajos previos de la presente 
investigación, determino que, gracias a la implementación del Lean Manufacturing, 






































Podemos llegar a la conclusión definitiva del desarrollo del proyecto: 
 
 Se concluye que la con la mejora en la Gestión de compras, en el área de producción 
de alimentos balanceados Tipo A1 en la empresa San Bernardo S.A.C, ha sido un 
factor determinante para mejorar la productividad, ello se ve reflejado en un aumento 
del 10.34%, con ello se ha logrado alcanzar el principal objetivo, el cual era mejorar 
la productividad. 
 
 Se concluye que la con la mejora en la Gestión de compras, en el área de producción 
de alimentos balanceados Tipo A1 en la empresa San Bernardo S.A.C, ha sido 
determinante para lograr una mejora en la eficiencia, es decir se ha aumentado en un 
5.88%, a partir de un mejor uso de herramientas, realización de actividades, 
compromiso de colaboradores y personal staff del proyecto. Es por ello que se ha 
logrado reducir el tiempo estándar de 145.39 minutos a 121.39 minutos (24 minutos). 
 
 Se concluye que la con la mejora en la Gestión de compras, en el área de producción 
de alimentos balanceados Tipo A1 en la empresa San Bernardo S.A.C, ha sido de 
carácter beneficioso para mejorar la eficacia, mejorando hasta en un 4%, en lo que 
respecta a las unidades planificadas, las cuales han sido de 13,21 a 15,82 toneladas 








































Después de terminar la presente investigación y haber demostrado que mediante la mejora 
en la Gestión de compras y de los procesos se logra incrementar la productividad, se 
recomienda lo siguiente para la empresa y para futuras investigaciones: 
Para comenzar se debe tener en cuenta la famosa frase de Peter Drucker: “Todo lo que se 
puede medir se puede mejorar”, por ello se recomienda hacer mediciones a los procesos para 
poder efectuar las mejoras necesarias. La mejora de los procesos en las compras se puede 
realizar en toda organización, es un proyecto de bajo costo y nada complejo. Se recomienda 
seguir con el levantamiento de data posterior a la implementación y cierre del proyecto, pues 
el incremento en la productividad podría ser aún mayor cuando los trabajadores adopten por 
completo los nuevos métodos de trabajo. 
 
 Respecto al estudio de métodos y tiempos debe ser de forma detallada para identificar 
correctamente las oportunidades de mejora, así como también se debe estar 
determinando constantemente el tiempo estándar para poder identificar variaciones, 
esto es recomendable en toda empresa que realice la técnica del estudio de tiempos. 
 
 Por otro lado, es recomendable seguir con la mejora de procesos en la empresa para 
incrementar la productividad de la empresa, reducir costos y obtener mayores 
utilidades.  
 
 Se debe continuar con las capacitaciones para controlar la ejecución de las mejoras 
propuestas y los resultados obtenidos, de esta manera involucrarán al personal en la 
mejora de la productividad. Como motivación se sugiere agregar un programa de 
incentivos al personal, de esa forma se comprometerán con el cumplimiento de 
objetivos 
 
 Finalmente, para incrementar la productividad en toda organización se recomienda 
el análisis diversos factores como: métodos de trabajo, personal capacitado, 
mantenimiento de maquinaria, orden y limpieza, etc. Todos estos factores influyen 
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PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL
¿De qué manera la Gestión de 
Compras incrementa la 
productividad en el  área de 
producción de alimentos 
balanceados de la empresa San 
Bernardo S.A.C – Lima, 2018?
Determinar como la mejora en la 
gestión de compras incrementa la 
productividad en el  área de 
producción de alimentos 
balanceados de la empresa San 
Bernardo S.A.C – Lima, 2018.
La mejora en la gestión de compras 
incrementa la productividad en el  
área de producción de alimentos 
balanceados de la empresa San 
Bernardo S.A.C – Lima, 2018.
PROBLEMAS ESPECÍFICOS OBJETIVOS ESPECÍFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICAS
¿De qué manera la Gestión de 
Compras incrementa la eficiencia 
en el  área de producción de 
alimentos balanceados de la 
empresa San Bernardo S.A.C – 
Lima, 2018?
Determinar como la mejora en la 
gestión de compras incrementa la 
eficiencia en el  área de producción 
de alimentos balanceados de la 
empresa San Bernardo S.A.C – 
Lima, 2018.
La mejora en la gestión de compras 
incrementa la eficiencia en el  área 
de producción de alimentos 
balanceados en la empresa San 
Bernardo S.A.C – Lima, 2018.
¿De qué manera la Gestión de 
Compras incrementa la eficacia en 
el  área de producción de 
alimentos balanceados de la 
empresa San Bernardo S.A.C – 
Lima, 2018?
Determinar como la mejora en la 
gestión de compras incrementa la 
eficacia en el  área de producción 
de alimentos balanceados de la 
empresa San Bernardo S.A.C – 
Lima, 2018.
La mejora en la gestión de compras 
incrementa la eficacia en el  área 
de producción de alimentos 
balanceados de la empresa San 






























Fuente: Elaboración propia 
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Fuente: Elaboración propia 
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TIEMPO OBSERVADO EN MIN-SEG
Método: PRE - TEST POST - TEST Proceso:
TOMA DE TIEMPOS INICIAL -PROCESO DE ALIMENTOS BALANCEADOS - AGROCORP SAN BERNARDO SAC
Empresa: Área:
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CÁLCULO DEL NÚMERO DE MUESTRAS -PROCESO DE ALIMENTOS BALANCEADOS - AGROCORP SAN BERNARDO SAC
Empresa: Área:
Método: PRE - TEST POST - TEST Proceso:

















































Elaborado por : Producto:























Tiempo Total para producir 1 Tn de alimentos balanceados (min)
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Anexo 7 - Formato de Medición de la Productividad 
 








ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ALIMENTO BALANCEADOS - SAN BERNARDO SAC
Método:
Proceso:
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULADe acuerdo a  los  tiempos  
úti les  y los  tiempos  
tota les
Cronómetro/Ficha de 
regis troDe acuerdo a  las  





Productividad inicia l  s in 


























0.15 A1 Habilísimo 0.13 A1 Habilísimo 
0.13 A2 Habilísimo 0.12 A2 Habilísimo 
0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Bueno 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Bueno 0.02 C2 Bueno
0 D Medio 0 D Medio
-0.05 E1 Regular -0.04 E1 Regular
-0.1 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Malo -0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Malo -0.17 F2 Malo
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelentes 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D Medias 0 D Media
-0.03 E Regulares -0.02 E Regular



























Anexo 10 – Ficha técnica del cronómetro CASIO HS-70W 
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